N 5 N 
5 AN 1 


EAN 


Förmerei m Gießerei 
auf f | 


er tes dh u ten 


2 


Ein Beitrag 
V 


von 
Wilhelm Albrecht Tiemann. 


— 


Mit drei Kupfertafeln. 


—ß . GE —— ———— 


Nuͤrnberg, 
in der Raſpeſchen Buchhandlung 
1 8:03,31 


https;//archive.org/details/abhandlunguberdi00tiem 


— . ̃ ˙— . e ↄ＋ðÜo—— 7. 


Vorerinnerung. 


Wie allgemein bekannt die Eiſengußwaaren 
auch find, wie haufig fie auch im gemeinen Leben ge— 
braucht werden, ſo fehlt es doch noch ſehr an einer 
genauen Beſchreibung ihrer Fabrikation. Da alſo 
Mancher, von der Verfertigungsweiſe dieſer ſo nuͤtz⸗ 
lichen Produkte, noch nicht unterrichtet ſeyn wird; 
ſo ſchmeichle ich mir, daß dieſe Abhandlung nicht 
ganz unwillkommen ſeyn wird. Ich werde darin 
aber vorzuͤglich nur auf ſolche Gußwaaren Ruͤckſicht 
nehmen, deren Verfertigung ich ſelbſt ſpeciel kenne; 
nemlich auf diejenigen, welche die Harzer und We 
ſer Eiſenhüͤtten produciren. 


Da mir nun kein Schriftſteller bekannt war, 
den ich bei dieſem Unternehmen haͤtte benutzen koͤn⸗ 


4 Vorerinnerung. | 
nen; ſo iſt der groͤſte Theil dieſer Abhandlung aus 
eigener Erfahrung niedergeſchrieben. Aus dieſem 
Geſichtspunkte bitte ich ſie daher zu beurtheilen! Zur 
volligen Verſtaͤndlichkeit des Vortrags, werden hof- 
fentlich die Kupfer hinreichend ſeyn. Es wuͤrde mir 
Freude machen, wenn dieſe Schrift ihrem Endzweck 
einiges Genuͤge leiſtete! | 


Fuͤrſtl. Carlshütte bei Delligſen, 
im Januar 180g. 


W. A. Tiemann. 
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Erklarung der Kupfertafeln. 


Tafel . 


Eine Setzwage. Da dieſe blos zum Horizontal— 
ſtellen der Modelle gebraucht wird, fo find - 
auſſer dem fuͤr die ſenkrechte Linie beſtimmten 
Grade weiter keine noͤthig. 


— 
“ 


Fig. 


Fig. 


D 
* 


Profil des zum Ausputzen der Formen gebraͤuchli⸗ 
chen Dammblattes. 


Fig. 3. a. Ein Daͤmmbrett im Grundriſſe; 
b. Daſſelbe im Profil. 
Fig. 4. Ein hölzerner Hammer zum Einklopfen der Modelle. 
Fig. 8. Ein Richtſcheid. 
Fig. 6. Eine Raͤumnadel. 


Fig. 7. Ein Kuͤß, womit auf dem Heerde das zu heftige 
Einſtrömen des Gußeiſens in die Formen, 
verhindert wird. 

Fig. 8. Eine Schaufel zum Aufſtechen des Heerdes. 

Fig. 9. Eine Schöpfkelle. 

Fig. 10. Eine Abſchlageſchaufel. 


10 Erklärung 


ig. II. a. Ein Wiſcheiſen im Profil. 1 
b. Horizontalanſicht deſſelben von oben, wenn es 
in der Goſſe liegt. 
c. Ein mit einer Vertiefung verſehenes Eiſen, 50 
das Wiſcheiſen hineingelegt wird. 
Fig. 12. Profil der beim Vorſetzen gebraͤuchlichen An⸗ 
ſtalt; 
a. z. Die Goſſe oder der Hauptgraben; 
b. b. Die Einguͤße oder Quergraben, wodurch 
das Gußeiſen in die Formen geleitet wird; 
e. e. Stangen von Krauseiſen, welche auf den Gas 
bein f f ruhen. 
g. g. Die Abſchlageſchaufeln. Mit den beiden er— 
ſtern g. g“ iſt bereits abgeſchlagen; die uͤbri— 
gen aber ſtehen noch in ihrer erſten Stellung. 


= 
2 


Fig. 13. Dieſelbe Vorrichtung im Grundriſſe. 
b' b“ Doppelte Einguͤße oder Scheeren; 
c c. Zwei bereits mit Eiſen gefüllte Formen; 
c c d. Noch ledige Formen. 
h. h. Leiſteiſen, welche uͤber die Form gelegt 
ſind. f 


— 


Tafel II. 


Fig. 1. Ein Lehm meſſer. 

Fig. 2. Ein Drehbrett und zwar das Kernbrett zu 
einer Topfform, welches auf der Drehbank liegt 
und womit der Kern Fig. 7. abgedrehet iſt; 

e. e. hingeſchlagene Stifte, wodurch das Drehbrett 
in ſeiner Lage erhalten wird. 


Fig. 


Fig. 


© 


wang 
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der Kupfertafeln. 11 
Eine Drehbank im Horizontalprofil. 
Eine Spindel. 
Eine mit einem Strohſell bewickelte Spindel. 
Die zum Drehen der Strohſeile dienliche Kurbel. 
Ein abgedrehter Topfkern. 
a. a. Die Spindel. 
b. Die daran geſteckte Kurbel zum drehen derſel— 
ben; 
c. d. Derjenige Theil der Form, welcher das Schloß 
genannt wird. 5 
Ein Krummzirkel, (Taſter) zu Nachmeſſung der 
Lehmformen. f 
Senkrechter Durchſchnitt einer fertigen Topfform mit 
den angeſetzten Beinen und Haͤngen. 
r. Der durchs Herausziehen der Spindel entſtandene 
hole Raum; 
h. h. Der Kerns 
g. g. Die eigentliche Form, welche bis auf die Linie 
c d gehet; 
i. i. Der Mantel; 
f. f. Die Beine; 
k. k. Die beiden angeſetzten Haͤnge; 
c. d. Das Schloß der Form. 


Fig. 10. Horizontaldurchſchnitt durch die Linie 2. b. Fig. . 


f. f. Die Oefnungen der Beinformen; 
g. Der Einguß; | 
a. b. Der Schnitt oder die Nath der Form. 
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Fig. 11. Ein Keßelkranz mit der erſten Anlage zur 
Form. 
k. k. Der eiſerne Kranz oder Ring. 
1, J. Die darauf gelegten Lehmſteine. 


Fig. 12. Kreisförmig gebildete Lehmſteine zur erſten Anlage 
einer Keßelform. 


Fig. 13. ertital Profil der erſten Keßelanlage. 
Fig. 14. Proſpekt des Keßelkerns, welcher mit 


Fig. 15. dem Drehbrette abgedrehet worden iſt; 

b. bezeichnet ein daran befeſtigtes Eiſen, welches mit 
einer runden Oefnung an die, in der Mitte 
des Kerns befindliche Arſe a. gehangen iſt. 
Die Linie c. c. ſcheidet die eigentliche Form, 
von dem einfachen Schlaße ed. 

k. Der Kranz, woran das Drehbrett herum bewegt 
wird. 

Fig. 16. Proſpekt der Keßelform, mit aufgeſchlagenen Mans 
tel. f 

a. 3. a. Nach der Figur der Form gebogene Eiſen— 
ftäbe, welche in den Mantel zur größern Halt— 
barkeit deſſelben gelegt werden; i 

b. b. Die fuͤr die anzuſetzenden Arme beſtimmten 
Oefnungen. 

Fig. 17. Die fertige Keßelform im ſenkrechten Durchſchnitt. 

f. Der innere hohle Raum. 

h. H. Der Kern. 

g. g. Die eigentliche Form, welche von dem Guß— 
eiſen angefuͤllt wird. 

d. d. Der Mantel. 
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Fig. 17. e. e. Das Schloß. } 
| c. c. Die Windpfeiſen zu Entweichung der Dim» 
pfe waͤhrend dem Gießen. 
b. Einer von den angeſetzten Armen. 
a. Der Einguß. 
Fig. 18. Ein Muͤhlzapfen-Modell; 
| a. Der Zapfen; 
b. Der Flügel. 


Fig. 19. Ein Krummzapfen: Modell. 


Tafel III. 

Fig. 1. Ein Werkzeug zum Ausdaͤmmen; 

Fig. 2. Desgleichen. 

Fig. 3. Eine Buͤrſte. 

Fig. 3. SKegelfürmige Hoͤlzer zum Feſtſtampfen des Formſan⸗ 
des und zur Bildung runder Einguͤße. 

Fig. 5. a. Ein Moͤrſermodell. 

b. Der Fuß, welcher abgenommen werden kann. 

Fig. 6. Aeuſere Anſicht einer Gießlade oder eines Kas 
ſtens, welcher aus drei Theilen beſteht, nem— 
lich aus dem Fuße C; dem Mitteltheile A 
und dem Obertheile B. 


d. Eine am Mitteltheile befeſtigte Leiſte, wo 


e. e. welche am Untertheile befeſtigt iſt, hindurch ges 
ſchoben wird. 


f. f. g. Zum Anfaſſen beſtimmte Griffe. 


14 Erklaͤrung 
Fig. 7. Senkrechter Durchſchnitt dieſer Lade, wo der Un: 
tertheil vollgedaͤmmt und das Modell hinein— 
geſtellt iſt. 
f. f. an den innern Seiten angebrachte ſchmale Leis 
ſten zur Haltung des Formſandes. 6 


Horizontaldurchſchnitt dieſer Lade, wo das mit Haͤn— 
gen verſehene Modell hineingeſtellt iſt. 


— 
0 


Ör 


Fig. 9. Senkrechter Durchſchnitt dieſer Lade mit der ferti⸗ 
| gen Moͤrſerform. 
f. Der Einguß; 
e. e. Zwei Windpfeifen. 
i. i. i. Die eigentliche Form; 
h. b. Die von Lehm gemachten Haͤngformen; 
a k. Der Kern. 
Fig. 10. Mitteltheil der Lade, welcher das aͤuſere Profil 
des eingedaͤmmten Moͤrſers enthält. 
Fig. 11. Untertheil der Lade, worauf der Kern ſteht. 
Fig. 12. Durchſchnitt einer einſachen Lade, mit einem ein— 
gedaͤmmten eylinderſchen Kochtopfe ohne Beine. 


m. m. Das Modell; 

h. h. Die von innen darangeſteckten Haͤnge. Der 
innere Raum iſt noch nicht gefüllt, weil zus 
vor, ehe der Kern gebildet wird, die Haͤng— 
modelle heraus gezogen werden muͤſſen. 

f. Der Einguß, welcher hier nicht rund, ſondern die 
| unter Fig. 14. vorgeſtellte Geſtalt hat. 
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Fig. 13. Ein Bauchtopfmodell, welches aus drei Theis 
len beſteht, nemlich, dem obern Abſchnitt a 
und den beiden Hälften b. e. 


Fig. 14. Ein keilfͤrmiger Einguß, Behuf der Töpfe, 


Fig. 15. Ein Haͤngmodell, nach einem großeren Maasſtabe 
gezeichnet, a iſt vorn mit einem Zaͤpfchen und 
b daſelbſt mit einem Loche verſehen, wo er 
hineinpaßt. 


Fig. 16. Durchſchnitt einer doppelten Topflade, mit dem volls 
gedaͤmmten Untertheile und dem hineingeſtellten 
Modelle m m. 

d. d. ift der am Mitteltheile befindliche ausgeſchnit⸗ 
tene Boden, welcher, da die beiden Haͤlften 
dieſes Ladentheils A und D ſeitwaͤrts und in 
horizontaler Richtung, nach dem Eindaͤmmen 
abgenommen werden muͤſſen, zur Haltung des 
Formſandes dient. 


j. i. Die Modelle zu den Beinen des Topfes. 


Fig. 17. Aeuſere Anſicht dieſes mittleren Ladentheils;; 


c. c. Die Haken, womit die beiden Hälften deſſelben 
zuſammengehalten werden. 


Fig. 18. Anſicht einer dieſer Haͤlften, im Durchſchnitt nach 
der Linie a b Fig. 17. 


a. a, Zwei Eiſenbleche, welche hinten befeſtigt, und 
vorn, wo ſie das Modell beruͤhren, nach der 
Figur des Topfbauches genau ausgeſchnitten 
ſind. | 


16 Erklaͤrung der Kupferta feln. 
Fig. 19. Vorſtellung einer kleinen eiſernen Lade zur Me⸗ 
daillengießerei. 
A. Das Profil der zuſammengeſezten Lade. 
b. Der Einguß. | 


c. Am Obertheil befeſtigte Zapfen, welche in d hin— 
eintreten. 


B. Der Untertheil mit eingedaͤmmten Medaillen. 
c. e. Die Einguͤße. | 
C. Der Obertheil diefer Lade. 
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Einleitung 


Ss t. 


Die Kunſt, dem Roheiſen eine beſtimmte Geſtalt zu ge. a 
ben und unſern Beduͤrfniſſen angemeſſene Apparate dar⸗ 
aus zu verfertigen, wird die ESiſengießerei genannt. 
Oer Kuͤnſtler, welcher dies verrichtet und die ſo mannig⸗ 
fach geſtalteten Formen dazu bildet, heißt der ee 
ſein Geſchaͤft, die Foͤrmerei. 


Das Roheiſen, welches der Foͤrmer unter der Be⸗ 


nennung Gußeiſen gebraucht, beſizt die fehäjbare und 


von allen uͤbrigen Metallen verſchiedene Eigenſchaft, im 


geſchmolzenen Zuſtande laͤnger fluͤſſig zu bleiben und ſich 
beim Erkalten weniger zuſammen zu ziehen oder vielmehr 
auszudehnen; daher kann es beim Gießen, große Flaͤchen 
ausfuͤllen und die feinften Eindruͤcke einer Form annehs 
men; daher iſt es zur Gießerei ſo vorzuͤglich brauchbar. 


R 5.32, 

Nicht alles Roheiſen iſt ſich aber in dieſen Eigen» 
ſchaften gleich, ſondern es findet eine Verſchiedenheit 
dabei ſtatt, die in Folgendem beſteht: | 
1) Dunkelgraues oder gaares Roheiſen, wel⸗ 

ches im Hohenofen entſteht, wenn weniger Eiſen⸗ 

B 2 
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b) 
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0 
ſtein aufgegeben wird, als die Kohlen verbältnig« - 
mäßig tragen koͤnnen, erſtarrt ſpaͤt und mit con⸗ 
verer Oberflaͤche, zeigt ſich dabei unter dem Ham⸗ 
mer und dem Meißel weich, alſo weniger dicht, 


und verträgt keinen ſtarken Druck. Etwas hell⸗ 


grauer, dichter und feiner im Bruche, wird es 
duͤnnfluͤßiger, 8 und Ai Gießerei brauch⸗ 
barer. 


Hellgraues und weiß geſprenkeltes oder 
halbirtes Roheiſen, welches entſteht, wenn 
genau ſo viel Eiſenſtein aufgegeben worden als die 
Kohlen ſchmelzen koͤnnen, fließt lebhaft und duͤnn, 
erſtarrt mit glatter, ebener, zuweilen etwas con⸗ 
caver Oberflaͤche und ſcharfen Kanten, iſt gegen 
den Meißel etwas haͤrter, aber zu den meiſten 
Gußwaaren am tauglichſten, weil es die Formen 
gut ausfuͤllt. 


> Weiſſes oder grelles Kobeifen, welches ent. 


ſteht, wenn das Erz in der groͤſten Menge und ſo 
viel die Kohlen zu ſchmelzen im Stande find, auf⸗ 
gegeben worden, — iſt dickfluͤßig, ſchnell erſtarrend 
mit einer contaven, loͤcherigen, ausgeſogenen Ober⸗ 
flaͤche und ſtumpfen Kanten. Dieſe Eigenſchaften 
bekoͤmmt es noch in einem hoͤheren Grade, wenn 
der Ofen uͤbergeben worden, wo es dann zwar 
dünnflüßiger aber zur Gießerei untauglich iſt, weil 
nur wenig Sachen, z. B. Amboͤße u. dgl. daraus 
verfertigt werden koͤnnen. Duͤnne Platten von 
dieſem Eiſen, ſind bei der Erwarmung leicht dem 
Springen ausgeſezt. 
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$. 3. 

Da zwiſchen dieſen drei angefuͤhrten Roheiſengat⸗ 
kungen indeß noch manche Abſtufungen und Verſchieden⸗ 
heiten ſtatt finden, fo muß ein Former von dieſen Vera 
ſchiedenheiten des Roheiſens nicht nur genaue Kenntniß 
haben, ſondern auch die Anwendbarkeit deſſelben zu jeder 
beſondern Gußwaare kennen. Vor dem Gebrauch deſſel⸗ 
ben wird daher gewoͤhnlich eine Probe geſchoͤpft. 


Alles dies gilt von ſolchem Gußeiſen, welches uns 
mittelbar mit dem Hohenofen producirt wird, denn hier 
erfordert eine ſolche Production, wenn das Eiſen gehoͤ⸗ 
rig qualificirt ſeyn ſoll, weit mehr Genauigkeit und Vor⸗ 
ſicht (die bei aller Anſtrengung dennoch oft fehlſchlaͤgt), 
als wenn das Gußeiſen in beſondern Oefen erſt zuberei— 
tet und gereinigt wird. Eine ſolche Operation geſchieht 
in Cupolo⸗Flamm,⸗ und Gußoͤfen. Da aber auf 
dieſe Weiſe die Gußwerksbereitung nothwendig koſtſpie⸗ 
liger ausfallen muß, obgleich die Guͤte der Waare dabei 
gewinnt, ſo bedient man ſich dieſer Methode nur ſelten 
in Deutſchland und erzeugt lieber wohlfeilere Producte, 
von denen hier nun weiter geredet werden ſoll. 


080 §. 4. 1 
Die Eiſengießerei laͤßt ſich fuͤglich unter drei Ab⸗ 
theilungen bringen und bigfe ſind: s 
1) Die Heerdgießerei. 
2) Die Lehmgießerei. 


3) Die Kaſtengießerei. 
B 3 


22 Einleitung. 


Die verfertigten Waaren beſtehen daher auch uͤben⸗ 
haupt: 
a) in Sandgußwerk, 
b) in Lehmguß werk und 
e) in Kaften- oder Chablonenguß werk. 


Unter erſterm verſteht man alle einfachen Sachen, 
welche frei auf dem Heerde gegoſſen werden koͤnnen und 
nur auf einer Seite recht, d. h. entweder eben, glatt, 
oder mit Verzierungen verſehen ſind und auf der andern 
Seite die naturliche Oberflache des Eiſens haben. 


Dahin gehören alle einfachen Platten, die gewoͤhn⸗ 
lichen Stubenoͤfen, Roͤſte, Topfdeckel ꝛc. 


Unter der zweiten Gattung werden alle Geraͤth⸗ 
ſchaften verſtanden, die entweder hohl ſind, und wozu 
die Formen von Lehm fein und einen Kern haben miüfe 
ſen; oder bei einer platten Figur auf beiden Seiten recht 
find; hieher gehoͤren z. B. Keſſel, Blaſen, große Mir. 
ſer, Retorten, Kanonen 1 oder Wee Mühl; 
zapfen u. dgl. ö a 


Die dritte Gattung begreift ſo wohl maſſive Sa⸗ 
chen, die auf allen Seiten recht, als auch andere, die 
hohl ſind, in ſich. Von erſtern gehoͤren hierher z. B. 
Kugeln, Basreliefs ꝛc. und von leztern, Toͤpfe, kleinere 
Moͤrſer, Kaſtrolle und eine e anderer Sachen. 


Zu dieſer Es * Gußwaaren macht mah 
zwar die Formen auch in Sand, die ſich aber in Kaſten 
(Laden) von einer beſondern Einrichtung befinden und 
weiter unten beſchrieben werden ſollen. 
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Einige dieſer Fabrikate verbienen dem Lehmguß 
vorgezogen zu werden, z. B. Toͤpfe, Moͤrſer u. dgl weil 
fie eine größere Härte annehmen und dadurch an Brauch⸗ 
barkeit gewinnen. Auch iſt in oͤkonomiſcher Hinſicht dies 
fe Fabrikatur eine der vortheilhafteſten. 


§. 5. 

Die Schoͤnheit und Guͤte einer Gußwaare, haͤngt 
theils von der Beſchaffenheit der Form, theils von der 
Beſchaffenheit des dazu angewandten Gußeiſens ab. 
Erſtere muß aus einer ſchiklichen Maſſe, welche ſich nicht 
mit dem Eifen verbindet, beſtehn und mit der gehoͤrigen 
Accurateſſe und Nettigkeit ausgeformt ſein. Lezteres muß 
einen ſchicklichen Grad der Fluͤſſigkeit und innere Güte 
beſizen, wenn das Fabrikat ohne Fehler ausfallen ſoll. 

Um die Verfertigung der Gußwaaren uͤberhaupt 
genau beſchreiben zu koͤnnen, ſoll hier von jeder der an⸗ 
gefuͤhrten Gattungen beſonders gehandelt werden. 
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Von der Heerdgießerei. 


— — — ——— — 


Fabrikation des Sandgußwerks. 0 
S. 6. 


Es kommt dabei hauptſaͤchlich: 
a) auf den Formſand, die Formmaſſe; 
b) auf das Modell; N 
100 auf das Einſormen ſelbſt, und 
0) auf das Gießen, an. 


Die Formmaſſe muß im paſfenden Verhältnis 
aus Thon, Kieſel und Kohlenſtaub zuſammen geſezt ſein. 
Sie muß die Eigenſchaft haben, daß ſie 1) ſehr feine 
Eindruͤcke annimmt; 2) gut ſteht, d. h. nicht zu broͤck⸗ 
licht iſt und einen leiſen Stoß vertraͤgt, und 3) ſich nicht 
mit dem Gußeiſen verbindet oder an daſſelbe anhaͤngt. 
Eine ſolche Maſſe wird Formſand genannt. Man iſt 
gewoͤhnt natuͤrlichen, mit etwas Thon gemengten Sand 
dazu zu benuzen und ihm beim Gebrauch noch Kohlen⸗ 
ſtaub zuzuſezen. 


Iſt der Sand mager d. h. hat er zu wenig Thon, 
ſo wird er gemeiniglich nach der Zubereitung zu leicht, 
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d. h. er ſteht nicht gut und haͤngt nachher gern an dem 
Eiſen an. Folglich iſt der Thon ein nothwendiger Be⸗ 
ſtandtheil. . ; 


Der Kieſel ſcheint zwar dem Formſande in fo 
fern nicht zutraͤglich zu ſein, als er ſich durch die Hize 
des fluͤßigen Gußeiſens leicht in Verbindung des Thons 
verglaſt, nachher feſt an dem gegoſſenen Stuͤke anhaͤngt 
und eine rauhe Auſſenſeite deſſelben bildet; er kann aber 
deshalb nicht gut entbehrt werden, weil ohne ihn der 
Formſand zu dicht, nicht poroͤs genug zu Durchlaſſung 
der Feuchtigkeit, während des Gießens, klebricht und 
auch zu leicht ausfallen wuͤrde. 1 


Der Kohlenſtaub ſcheint ein nothwendiger Be⸗ 
ſtandtheil des gewoͤhnlichen Formſandes (Heerdſandes) 
zu ſein, weil er die eben aͤngefuͤhrten nachtheiligen Ei⸗ 
genſchaften des Kieſels zum Theil unſchaͤdlich macht und 
dem gegoſſenen Stücke eine weiche und Dicke Sigch 
mittheilt; auch die Poroͤſitaͤt des Sandes befoͤrdert. Der 
Einfluß des Kohlenſtaubes auf das aͤuſere Anſehen der 
Gußwaaren iſt ſo bedeutend, daß er, wenn man ihn 
bei grellem Roheiſen, vor dem Erſtarren, auf die Obe 
fläche deſſelben ſtreuet, das Ausgeſogene oder Loͤchrige, 
welches ſonſt dieſem Eiſen eigen iſt, ganz verhindert 
und eine ebene Auſſenſeite deſſelben bildet, indem ein 
Theil davon ſich mit dem Eiſen verbindet, es in halbir⸗ 
tes oder gaares Roheiſen verwandelt und ſo das Fri 
ſtalliſiren deſſelben, wodurch jene Loͤcher entſtehn, ver⸗ 
hindert. Wuͤrde man daher bei ſolchen Fabrikaten, die 
eine glatte Oberflaͤche haben muͤſſen, auch bei recht gu⸗ 
tem Eiſen, das Beſtreuen mit trockenem Kohlenſtaube ans 


f 
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wenden, ſo erreichte man ſeinen Zweck leichter und ver⸗ 


hinderte auch ſogar das Anſezen des Gluͤhſpans. 
Bei dem Formſande fuͤr Chablonengußwerk kann 


aber der Kohlenſtaub entbehret werden wenn man ſtatt 


beſſen ein ſalziges Be feuchtungsmittel waͤhlt. 


Durch einen verhaͤltnißmaͤßigen Antheil von Thon⸗ 
erde, wird der Formſand nicht nur gut ſtehen, ſondern 
auch feine Eindruͤcke am leichteſten annehmen und behal⸗ 
ten. Bei zu vielem Thon wird er aber zu dicht und 
ſchmierig. 5 
In Ruͤckſicht der Feinheit des Formſandes muß 
0 erkt werden, daß dieſe auf bie Schoͤnheit des Guß⸗ 

werks großen Einfluß hat. i Indeß iſt doch zu feiner 
Sand, auf dem Heerde bei weitem nicht fo brauch. 
bar als groͤberer, weil ſich erſterer hier zu dicht drückt 
und das Cifen darin Blaſen und undeutliche Eindrücke 
bekoͤmmt, welches vermuthlich von einer verhinderten 
Eutweichung der Feuchtigkeit in dieſem Sande, berruͤhrt. 


Zu Chablonengußwerk kann der Formſand ſchon 
beträchtlich fein ſein, weil hier jenem Umſtande, durch 
andere Mittel (S. $. 62.) vorgebeugt wird. 


| §. 7. 
Zubereitung des Formſandes. 


Die Zubereitung des Formſandes geſchieht auf einer 


aus eiſernen Platten beſtehenden Tafel (Sandbank). 
Hier wird er, nachdem er durch dazwiſchen gelegte gluͤ⸗ 
hende Roheiſenſtuͤcke gehoͤrig trocken gemacht und halb 
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gebrannt iſt, mit 3 feinem Kohlenſtaube von harten Holz⸗ 
kohlen vermengt, durch ein feines Drathſteb geſchlagen, 
zult Waſſer angefeuchtet und mit dem Mengeholze 
(einem duͤnnen etwa 2 Fuß langen und 3 Zoll breiten 
Brette) nach und nach fo lange durchgearbeitet, bis er 
klar iſt und ſich ballen d. h. mit der Hand in ziem⸗ 
lich feſt zuſammenhaltende Klumpen (Baͤlle) druͤcken laͤßt. 
Mit dem Anfeuchten und Mengen wird ſo lange fortge⸗ 
fahren, bis er dieſe Eigenſchaften hat. 

Es kann hier bemerkt werden, daß man bei Be⸗ 
reitung dieſes Formſandes nicht immer friſchen Kohlen⸗ 
ſtaub zuſezt, ſondern ſtets den ſchon gebrauchten fertigen 
Sand wieder mit benuzt. Nachdem nemlich das zuvor 
gegoſſene Gußwerk vom Heerde aufgenommen worden, 
wird der noch warme Formſand mit einer Kruͤcke behut⸗ 
ſam in einen Trog gezogen, bei der Sandbank ge. 
ſtuͤrzt, eine Quantitat keiner (weißer) Sand dazu geſtebt, 
dies mit einander vermengt und nun auf der Sandbank 
durch ein feineres Sieb geſchlagen, angefeuchtet und ge⸗ 


mengt. 


Wenn der Formſand in zubereitet iſt, fo wird 
er in Troͤge gethan und zum Heerde getragen. 


| Dieſer Heerd if derjenige auf der Huͤttenſohle 
vor dem Ofen befindliche Ort, wo das abgeſtochene Roh⸗ 
eiſen mittelſt eines von Sand formirten Grabens hinge- 
leitet werden kann. Er beſteht aus grober mit Sand 
vermengter Kohlenſtuͤbbe, die, wenn der Heerd zuberei⸗ 
tet werden ſoll, mit Waſſer begoſſen, mit einer Stich⸗ 
ſchaufel Tab. I. Fig. 8. aufgeſtochen, locker gemacht, mit 
einer Kruͤcke horizontal gezogen und geebnet wird. 


86%ͤ;ö ð . Aochiting ; 


Da ein recht lockerer Zuſtand des Heerdes ſehr 
nothwendig iſt, und zu einem guten Guße viel beiträgt, 
fo wird auch das Aufſtechen deſſelben bei jeder einzelnen 
Form, ſorgfaͤltig wiederhohlt. 


8. 8. 
Vom MODELL 


Das von Holz oder Metall gearbeitete Modell, 
muß ſo beſchaffen ſein, daß es ſich voͤllig ausheben 


laͤßt, d. h. es muß nach der untern oder rechten Seite 


allenthalben ver juͤngt und voͤllig glatt fein, damit es 
beim Herausnehmen aus der Form keinen Sand mit⸗ 
nimmt oder nichts ausreißt. Außerdem muß das Mo⸗ 
dell, um das Auhaͤngen des Formſandes zu verhindern, 
immer recht trocken ſein, und iſt es von Metall, ſo er⸗ 
waͤrmt man es gelinde und giebt ihm die Temperatur 
des Sandes. Koͤnnte man ein ſolches Modell ſtaͤrker 
erwaͤrmen, fo wuͤrde es ſich nachher, weil es jezt aus⸗ 
gebehnt iſt, wieder zuſammen ziehen und alſo deſto aus⸗ 
heblicher werden; allein dies gelingt nicht, weil es beim 
Erkalten an zu ſchwizen faͤngt und naß wird. 
81 g 
Formwerkzeuge zur Heerdfoͤrmerei. 


Die zum Aus formen noͤthigen Werkzeuge, 
welche der Foͤrmer 5 dem Heerde gebraucht, find fol— 
gende: . 

1) Eine Setzwaage zum Horizontalſtellen der Mo⸗ 
delle Tab. I. Fig. 1. nebſt einem Richtſcheit Fig. 5. 
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2) Die Daͤmmhoͤlzer zum Ausputzen (Ausdaͤmme n) 

deer eingedruͤckten Formen. Sie beſtehen a) aus 
dem Daͤmmblatte, einem laͤnglicht vierſeitigen 
duͤnnen und glatten Brettchen von hartem Holze 

Fig. 2. und b) dem Dämmbrette Fig. 3. Wels 
ches auf der obern flachen Seite mit einem Griffe 
zum Anfaſſen verſehen iſt und etwa 5 Zoll Länge 
und 3 Zoll Vreite hat. | 

3) Ein hoͤlzerner Ham mer zum Einklopfen der Mo⸗ 
delle Fig. 4 

4) Eine eiſerne Raäͤumnade! Fig. 6. 1 die Fot⸗ 
men vor dem Aufnehmen (Ausheben) des Modells 
unterſtochen werden, damit die beim Abgießen ſich 
entwickelnde Feuchtigkeit durch dieſe Defnungen 
entweichen kann. | 


5) Der Staubbeutel, welcher von feiner Leinwand 
gemacht und mit Kohlenſtaub angefuͤllt iſt, womit 
die fertigen Sandformen beſtaͤubt werden. 


6) Der Kuͤß *) Fig. >. eine mit einem langen Stiele 
verſehene kleine Kruͤcke, die mit Lehm uͤberzogen 
und geſchwaͤrzt iſt. Mit dieſem Iunſtrumente vers 
hindert der Foͤrmer theils das zu ſtarke Einſtroͤ⸗ 
men des Gußeiſens in die Form und das Zuruͤck⸗ 

halten der Unreinigkeit des Eiſens, theils bewirkt 


—. — — — —— w— 


*) Beim Berg- und Hüttenwefen bedeutet Küſt oder 
Küfte, eine Kruͤcke. Die Benennung Kuͤß iſt, da 
mit dieſem Inſtrumente das Gußeiſen nur leicht und 
oberflaͤchlich beruͤhrt wird, e ich von kuͤſſen 
herzuleiten. 
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er damit das voͤllige Ausfüllen der Form. In der 
lezten Abſicht kann aber der Kuͤß nur beim Abguß 
größerer Platten o. dgl. angewandt werden, wo 
dann vorzüglich bei gaarem Gußeiſen mit demſelben 
handirt werden muß, um dies an die entfernteſten 
und fplzigften Enden der Form hinzubringen und“ 
dem ganzen Stuͤck die erforderliche Duͤnnigkeit zu 
geben. Beim Abguß kleiner und ſchmaler Sachen, 

als Gitterwerke, az ꝛc. laßt ſich der Kuͤß nicht 
anwenden. 

6 10. 
Das Einformen. 

Das Einformen ſelbſt, geſchieht nun folgender 
Ge ſtalt: | 
Nachdem 5 dem geebneten Heerde per Formſand 
in einer etwa 1 Zoll ſtarken Lage egal ausgeſtreuet ?) 
und mit dem Richtſcheid etwas glatt geſtrichen worden, 
wird das aufe der linken Seite mit Leiſten verſehene 
Modell darauf gelegt, mit dem Hammer eingeklopft, die 
Sezwage darauf geſezt und nun bis zu der gehörigen 
Tiefe in einer voͤllig horizontalen Lage eingeſenkt; 
dann der an den Selten befindliche Sand mit den Haͤn⸗ 
den glatt gedruͤckt und der Einguß (die flach ausge⸗ 
hoͤlte Rinne an der oberen Seite des Modells zum Hin⸗ 
einlaufen des Eiſens) mit der obern Flaͤche des Modells 
egal gemacht und ihm der gehoͤrige Fall gegeben, damit 


*) Dies egale Streuen des Sandes, wozu eine gewiſſe 
Routine erfordert wird, iſt eine Hauptſache bei der 
Heerdformerei. 
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das fließende Elfen geſchwind genug in die Form kommen 
und ſich ſchnell darin ausbreiten kann. Bei ſchmalen 
Sachen wird immer nur ein Ein guß gemacht, und 
dieſer gerade in die Mitte des Stuͤcks geſezt, Tab. I. 
Fig. 13. b. Bei breiten Sachen wird hingegen eine ſo 
genannte Schere, die aus zwei ESinguͤßen beſteht, 
Fig. 13. b b gemacht. Hierdurch erhält man den Vor 
theil, daß ſich das Eiſen ſchneller und gleichfoͤrmiger in 
einer ſolchen Form ausbreiten kann. 


Iſt der Einguß fertig und der Sand an den obern 
Kanten des Modells egal geſtrichen und glatt gedruͤckt, 
ſo wird das Modell etwas geluͤftet, (welches geſchieht, 
indem man mit dem Hammer ſowohl oben drauf als an 
die entgegengeſezten Seiten e klopft) und dann 
herausgehoben. 


Dies Herausheben des Modells geſchieht mit Bes 
hutſamkeit und in horizontaler Richtung, damit in der 
Form nichts ledirt wird. 


Auf dieſe Weiſe wird erſt mit dem Einformen auf 
dem ganzen Heerde hinunter fortgefahren, fo daß zwi— 
ſchen jeder Form ein Raum von einigen Zollen breit als 
Scheidewand bleibt. Alsdann uͤbernimmt der Foͤrmer⸗ 
meiſter das Auspuzen (Aus daͤmmen) der Formen, wel⸗ 
ches er mit den (8. 9.) beſchriebenen Daͤmmhoͤlzern vers 
richtet, indem er mit dem Daͤmmbrette die rauhen Stellen 
glatt ſtreicht und mit dem Daͤmmblatte in den Fugen 
und tiefern Stellen des Modells herumfaͤhrt. Iſt die 
Form fo weit fertig, fo wird ſie geſtaͤubt, d. i. mit 
Kohlenſtaud bepudert, wodurch fie nicht nur die gehörige 
Sauberkeit noch erhaͤlt, ſondern auch das zu gießende 
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Stuck ein beſſeres Anſehen bekoͤmmt. Dies geſchieht 
mit allen ausgedaͤmmten Formen zugleich. 


7 §. 11. | 
Das Schöpfen und Vorſezen. 

Der Foͤrmer gießt feine Sachen auf zweierlei Weife 
ab; indem er nemlich entweder das ae dazu ſchoͤpft 
oder indem er vorſezt. 

Das Schoͤpfen geſchieht mittelſt großer eiſerner 
Kellen (Schoͤpfekellen) Fig. 9. die inwendig um das 
Verbrennen derſelbeu zu verhuͤten, mit duͤnnem Lehm 
oder Thon uͤberzogen und mit in Waſſer augeruͤhrtem 
Kohlenſtaube geſchwaͤrzt find, wodurch auch das Anhaͤn⸗ 
gen des Gußeiſens und der Schlacke, verhindert wird. 

Nachdem dieſe Kell len vorher erwaͤrmt worden ſind, 
wird dann das erforderliche Eiſen aus dem Ofen damit 
herausgeholt, zu der Form eee e und Wi aus⸗ 
gegoſſen. 

Das Vorſezen geschieht, eben: man die For⸗ 
men dergeſtalt auf den Heerd vor dem Ofen macht, daß 
das abgeſtochene Gußesſen von ſelbſt bineinlaufen 
kann. i 

Dies Vorſezen wird auch gau faß late genannt. 

Es iſt, wenn Ofenblaͤtter, Gitterwerke u. dgl. ge. 
goſſen werden, ein huͤbſches Schaufpiel und ſoll ade 
her weiter beſchrieben werden. 


- 


a 
Das Gießen. 
Beim Gießen koͤmmt es nur darauf an, daß dies 
nicht zu langſam und nicht zu geſchwind geſchieht. 
Ir 
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Im erſten Fall wuͤrde das Eiſen zu fruͤh erſtarren 
und die Form nur unvollſtaͤndig ausfuͤllen. 


Im zweiten Fall wuͤrde durch das zu heftige Her⸗ 
einſtuͤrzen des Gußeiſens, die Form verderben und das 
Gußſtuͤck zu plump ausfallen. 


Da aber, wie man ſieht, das Gießen eigentlich das 
Unbedeutendſte bei der Fabrikation iſt, ſo ſollte es billig 
Förmerei und nicht Gießerei heiſſen. 


§. 13. 


Aus dem Vorhergehenden ergiebt ſich, daß zu der 
Sandfoͤrmerei eine leichte geuͤbte Hand und Gewandheit 
des Foͤrmers erfordert wird; daß aber keine vorzuͤgliche 
Geſchicklichkeit dazu gehört; denn naͤchſt der Bereitung 
des Formſandes, koͤmmt es vorzuͤglich nur auf ein gut 
gearbeitetes Modell an. Iſt dies gehoͤrig ſauber und 
ausheblich gemacht, ſo hat der Foͤrmer nur wenig an 
der damit gebildeten Form nachzubeſſern. Sein Geſchaͤft 
beſteht nur darin, daß er das Modell horizontal 
einformt, unterſticht, es behutſam aus hebt, die Form, 
im Fall es noͤthig iſt, mit den Daͤmmhoͤlzern nachpuzt 
und ausbeſſert (wenn dies nicht zu geſchehen braucht, 
ſo iſt's deſto beſſer) und ſie endlich ſtaͤubt. In einer 
buͤbſchen Form kann auch ein huͤbſches Gußſtuͤck bereitet 
werden; die Schoͤnheit der Form haͤngt aber vorzuͤglich 
vom Modell ab; mithin trägt der Foͤrmer wenig zu dies 
fer Eigenfchaft des Gußwerks bei. 


Von einem geſchikten Foͤrmer ſollte man billig ver⸗ 
langen, daß er auch modelliren und poußiren koͤnnte. 
Tiemann's Abhandl. C 
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| 6. 14. 
Es iſt jezt äh übrig das §. 11. erwahnte Vor⸗ 
ſezen zu beſchreiben. | 
Dies geſchieht, wenn auf dem ganzen Heerde hin: 
unter, ſich ausgedaͤmmte Formen befinden, bie von dem, 
aus dem Ofen gelaſſenen Eiſen unmittelbar abgegoſſen 
werden ſollen. Zu dem Ende macht man von der Stich 
goße des Ofens an, einen mit Formſand ausgeſchlage⸗ 
nen Graben, welcher an dem ganzen Heerde in gerader 
Richtung hinunter geht, giebt dieſem gehoͤrigen Fall, 
damit das Gußeiſen ſchnell genug fließen kann, macht 
die Formen in einer etwa einen Fuß breiten Entfernung 
davon, auf dem Heerde hinunter, jedoch ſo, daß jede 
einzelne Form tiefer als der Hauptgraben liegt, leitet 
in jede einzelne Form einen Quergraben, (den Einguß) 
und ſezt bei jedem derſelben eine dazu paſſende, mit Lehm 
beſtrichene Schaufel Fig. 12. g. (Ab ſchlageſchaufel) 
ſo daß dadurch das Hinunter-⸗ oder Vorbeifließen des 
Gußeiſens in den Hauptgraben a. Fig. 12 und 13. ver⸗ 
hindert und es genoͤthigt wird, in die Formen c. c. zu lau⸗ 
fen; um aber auch zugleich damit dem Eiſen, wenn ges 
nug in die Form gekommen iſt, Einhalt thun, (es abs 
ſchlagen) zu koͤnnen. Beim Abſchlagen wird daher 
eine ſolche Schaufel geſchwind von ihrer vorigen Stelle 
weggenommen und vor den Einguß b geſtochen. Um 
dieſe Schaufeln in ihrer Stellung erhalten zu können, 
werden ſie gegen dazu horizontal aufgerichtete Eiſenſtan⸗ 
gen e e gelehnt. Fig. 12. zeigt dieſe Vorrichtung im 
Profil und Fig. 13. zeigt ſie im Grundriße. 
| Damit nun das Eiſen beim Abſtechen nicht zu ſtark 
ſtroͤhmt, dem Foͤrmer zuvorkoͤmmt und ihm ſeine Sachen 


Heerdgießerei. e 35 


verdirbt, fo legt man oben über die erſte Form das ſo— 
genannte Wiſcheiſen ) Fig. 11. a. b. welches genau 
in den gemachten Graben paßt und nachdem es mit ſei⸗ 
nem Stiele gehoben oder niedergedruͤckt wird, mehr oder 
weniger Eiſen durchpaſſiren laͤßt, und auch Schlacken 
und Unreinigkeiten zuruͤckhaͤlt. Indeß koͤmmt es vorzuͤg⸗ 
lich auf die Groͤße des Stichlochs im Dfeh an, wenn 
nur immer ſo viel Eiſen herausſtroͤmen ſoll, als zum 
gehoͤrigen Ausfuͤllen der Formen noͤthig iſt. 


Das Stichloch oder die Goße macht aber nicht 
der Former, ſondern der Meiſterknecht des Hohenofens. 


Bei dem Vorſetzen ſind nun drei Leute beſchaͤftigt: 
der Foͤrmermeiſter befindet ſich auf der hintern Seite 
des Heerdes, mit dem Kuͤß in den Händen, bei der ober 
ren Form, verhindert das zu heftige Einſtroͤmen des Ei⸗ 
ſens und ſucht die ganze Norm gleichfoͤrmig damit aus⸗ 
zufuͤllen. Iſt dies geſchehen, ſo ſagt er zu ſeinem Ge— 
huͤlfen, welcher die Abſchlageſchaufeln dirigirt: ab! und 
ſchnell nimmt dieſer die Schaufel von ihrer vorigen 
Stelle weg, und ſticht ſie vor den Einguß® wodurch for 
gleich der weitere Zufluß des Eiſens in die Form vers 
hindert wird. So geht es von einer Form zur andern, 
bis zur lezten. 


Sn 


Ein Dritter dirigirt das Wiſcheiſen und hebt oder 
fenftseg, nach dem Commando des Meiſters. 


*) Ehedem legte man an die Stelle dieſes Eiſens, einen 
Strohwiſch, wovon es den Namen Wiſcheiſen erhal— 
ten hat. 1 

C 2 
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Sind die abzugießenden Stuͤcke von mäßiger Groͤtze, 
ſo dauert dieſer ganze Prozeß etwa fuͤnf Minuten. Man 
ſieht aus dieſer Operation, die dem Zuſchauer einen 
ſchoͤnen Anblick gewaͤhrt, daß das Vorſezen nur bei ſol⸗ 
chen Sachen ſtatt finden kann, die nicht vorzuͤglich leicht 
und duͤnn werden ſollen, denn es laͤßt ſich dabei kaum 
verhindern, daß nicht mehr Eiſen in die Form koͤmmt, 
als hinein kommen darf. Alle kleinen, duͤnnen und leich⸗ 
ten Sachen muͤſſen alſo geſchoͤpft werden, wie auch alles 
dasjenige, was in Laden oder Kaſten gegoßen wird. 


Das Finale dieſer Gießerei beſteht darin, daß man 
das noch rothaluͤhende Gußwerk mit trockner Kohlen⸗ 
ſtuͤbbe bewirft und, wenn es große Platten find, um 
das Werfen oder Ziehen derſelben zu verhuͤten, Beſchwe⸗ 
rungsgewichte darauf ſezt und ſie dann, wenn ſie erkal⸗ 
tet ſind, aufnimmt und abpuzt. 


§. 15. | 


Eine Vorſichtsregel welche, wenn man fie beob⸗ 
achtet, zum guten Gerathen des Gußwerks beitraͤgt, iſt 
die: daß man den Formſand 1) nicht zu feucht oder 
naß macht und 2) verhuͤtet, daß das fließende Metall 
auf ſeinem Wege zu den Formen auf keine naſſe Stel⸗ 
le trift. 


Inm erſten Fall, wenn der Gand etwas zu feucht 
war, wird das in die Form fließende Eiſen an zu ko⸗ 
chen und zu ſprudeln fangen, und das zu gleßende Stuͤck 
Beulen und Blaſen bekommen, folglich untauglich wer⸗ 
den. Trift aber im zweiten Fall das Gußeiſen auf eine 
wirklich naſſe Stelle, ſo wird es mit Heftigkeit explodirt 
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und oft mit großer Gefahr in der Hütte herumgeworfen. 
Dieſe Erſcheinung erklaͤrt ſich aus den ploͤzlich entſtehen⸗ 
den Daͤmpfen, deren Kraft bei dem geringſten Drucke, 
die des Schießpulvers bei weitem uͤbertrift. Um ſolche 
Exploſtonen zu verhuͤten, muß alſo bei Anfeuchtung des 
Heerdes und des Formſandes forgfältig verfahren wer— 
den. Auch ſieht man bei Formirung des Hauptgrabens 
ſehr darauf, daß dieſer gehoͤrig dicht und egal mit maͤßig 
feuchtem Formſande ausgeſchlagen wird, um das Unter⸗ 
ſichfreßen des Eiſens, wo es auf naſſe Stellen ſtoßen 
koͤnnte, zu verhuͤten. Aus dieſem Grunde wird auch 
oben bei der Goße, im Hauptgraben, ein Lehmbett von 
trockenem Lehm geſchlagen. | 


ira» 


| 41 5 58 16. 
1 Von den Leiſteiſen. 


Gi; 


Zu dem Sandgußwerk gehören die gewoͤhnlichen 
viereckten, aus einzelnen Blaͤttern beſtehenden Stuben⸗ 
ofen. Um einen ſolchen Ofen zuſammenſezen zu koͤn⸗ 
nen, muͤſſen die Vorderblaͤtter auf ihrer linken Seite 
nothwendig zwei Fugen oder Nuten haben, wo die 
Seitenblaͤtter hineintreten koͤnnen, damit der ganze 
Ofen zufammen gehalten und dicht werden kann. Die 
Verfertigung bieſer Nuten, welche die alten Foͤrmer nicht 
kannten, ſcheint Schwierigkeiten zu haben; man bewerk⸗ 
ſtelligt ſie aber auf eine ſehr leichte und einfache Art, 
mittelſt der ſogenannten Leiſteiſen Fig 13. h. h. Dieſe 
mit Lehm uͤberzogenen und geſchwaͤrzten Eiſenſtaͤbe, mel» 
che an einer Seite juſt die Breite der Nut haben, legt 
man, wenn die Ofenblaͤtter eingeformt ſind, horizontal 
C 3 
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über dieſelben, genau an die Stelle, wo die Nut hin 
muß und ſenkt ſie mit ihren beiden Enden ſo tief ein, 
daß darunter noch ungefähr ein 4 Zoll hoher Raum 
zum Durchfließen des Gußeiſens bleibt. Beim Abgießen 
werden ſich daher auf der obern oder Gußſeite ſolcher 
Platten, dieſe Vertiefungen oder Nuten mittelſt der Leiſt⸗ 
eiſen bilden muͤſſen. So bald das Gußeiſen in der Form 
nur erſtarrt iſt, werden die Leiſteiſen aufgenommen, da⸗ 
mit ſie ſich Syn völligen a nicht eee 
verziehn. en 30949 
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8. 17 387 32342 Far \ Fa 
Verfertigun ig der Oefnungen in "Platten 4 u. ‚Sol. 


Sollen in ſolche Platten runde oder viereckte 2% 
cher von mäßiger Größe gegoßtn werden, fo ſticht man 
in die fertige Form blos kleine Cylinder oder Prisma 
von Lehm an die fuͤr die Locher beſtimmten Stellen, wo 
dann das Gußeiſen um ſie herum ſtteßt. 120 A 


Zu einer Platte mit größer gern if wicht, im⸗ 
mer ein beſonderes Modell erforderlich, fondern man 
bedient ſich eines ganz ſchlichten Modells, und: eutweder 
bloßer Beilaͤger, d. i. ſchlichter Holzleiſten,, oder einzel⸗ 
ner Rahmen von Holz, bie in Lichten die vorgeſchriebe. 
ne Dimenſion haben. Dieſe legt man auf die beſtimm⸗ 
ten Stellen, daͤmmt ſie voll Sand, und hebt ſie 5 
ſo iſt der nige erreicht. 


8. 15. 


Der Agörwer muß ber pt manchen Barthel an 
benutzen und manches Modell zu erſparen wiſſen. 
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So beſteht z. B. das Modell zu einem gewoͤhnli— 
chen Stubenofen mit einem Pyramiden⸗Aufſaz nur aus 
folgenden einzelnen Stuͤcken: 


A) Zum Unterofen; 


1) aus dem Bodenſtuͤck, 
2) aus dem Seitenſtüͤck, 
3) aus dem Vorderſtuͤck. 


Zum daraufliegenden Kranze dient wiederum das 
Bodenſtuͤck, wovon man die Form an den Seiten mit 
einzelnen Leiſten von der Breite des Kranzes belegt, ſie 
inwendig volldaͤmmt und dann die Leiſten (Beiläger) 
wegnimmt, ſo iſt die Form des Kranzes fertig; m. f. 
Tab. I. Fig. 13. d 


B) Zum Pyramidenaufſaz; 


0 aus dem Seitenſtuͤck mit der Rohrensfnung, 
5) aus dem Vorderſtuͤck, 
6) aus dem Bodenſtuͤck mit den Rauchloͤchern, 
7) aus dem Deckelſtuͤck, 

8) aus einem Roͤhreuſtuͤck, und 

9) aus einem dito. 


Mit dieſen 9 Modellſtuͤcken wird der ganze Ofen, 
welcher aus ra Platten beſteht, geformt, weil zu den 
aͤhnlichen und gleichen Theilen ſtets daſſelbe Modell 
dient und manche Platte ohne ein beſonderes Modell 
modificirt werden kann. So kann auch zum Beiſpiel ein 
Windofen⸗Modell zu einem ordinairen Ofen gebraucht 
werden, indem man beim Unterofen die Seitenſtuͤcke 

E 
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durch daran gelegte Beilaͤger verlängert und mittelſt eis 
nes Rahmens die Thuͤr zum Heizen formt. 


Noch muß ich bei dieſer Art von Modellen bemer⸗ 
ken, daß die Dekorationen dergeſtalt darauf befeſtigt 
werden koͤnnen, daß man ſie abnehmen, veraͤndern und 
auf ein anderes Modell bringen kann. 


ige 
Verfertigung der Gewichte. 


Das Einformen und Abgießen der ordinairen grof⸗ 
ſen und kleinen Gewichte geſchieht auch 2 dem Heerde 
und zwar folgender Geſtalt: b f 


Die von Holz gearbeiteten Modelle, Bu am Fuße 
mit einem Stiele verſehen ſind, werden auf die gewoͤhn⸗ 
liche Weiſe eingeformt und zur Bildung der inneren Hoͤh⸗ 
lung in den Gewichten, gebrannte Lehmkerne, welche 
der Groͤße der Gewichtſtuͤcke angemeſſen ſind, ſo in die 
Mitte der Formen hineingehangen, daß ſie keine Seite 
derfelben berühren. Man ſpannt in dieſer Abſicht jeden 
Lehmkern in eine Gabel und belegt leztere hinten mit 
einem Beſchwerungsgewichte, damit ſie in dieſer Lage 
bis nach vollendetem Guße unverruͤckt bleiben. Die Defe, 
woran der Ring zum Anfaſſen des Gewichts befeſtigt 
wird, iſt von geſchmiedeten Eiſen und wird unmittelbar 
nach dem Einformen dergeſtalt unten in die Form ge 
ſteckt, daß die eigentliche Oeſe der Sand bedeckt und 
das andere Ende in die Form hineinragt. 


Kleine Gewichte muͤſſen geſchoͤpft; große aber, beim 
Vorſetzen abgegoſſen werden. 
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8. 20. 
Verdeckte Gießerei. 


Die . Gießerei, welche zur Hecrögießeret 
gehoͤrt, beſteht darin, daß man dem Gußwerle auf der 
hintern oder Gußſeite ebenfalls eine glatte Oberfla— 
che mittheilt. 


Die Verfahrungsweiſe dabei is kürzlich bier: 


Man wendet bei ſolchen Platten, welche auf der 
Gußſeite auch glatt werden ſollen, nachdem ſie auf dem 
Heerde auf die gewoͤhnliche Art eingedaͤmmt ſind, eine 
andere mit feinen Lehm duͤnn uͤberzogene Platte (Deck⸗ 
platte) an, und legt dieſe in horizontaler Richtung uͤber 
die Form und macht da, wo dieſe Oeckplatte an den 
Seiten eee Soll 1 dann Sande aufliegt, me a 
oe. an sg 71 2 F a 
einigemal arte e abi eh 7 ehe fie aufs neue 
uͤberzogen zu werden braucht. f 


Scr 
Bei manchem Guß werke, welches eine vorzuͤgliche 


Haͤrte erfordert, z. B. Amboͤße, bedient man ſich fol⸗ 
gender Methode, um dies zu erreichen; 


in 


Man wählt erſtlich (wie ſichs von ſelbſt derſtebe 
grelles oder hartes Roheiſen dazu, welches man 
ſich entweder durch eine beſondere Beſchickung oder durch 
ſtarkes Steinaufgeben verſchaft und ſezt ferner dem Form⸗ 
ſande wenig oder keinen Kohlenſtanb zu, und giebt der 
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Bahn des Amboßes eine eiſerne Unterlage (einen 
Schuh) / welcher etwas erwaͤrmt und geſchwaͤrzt wird. 


Beim Einformen wird das Modell auf die, flache 
Seite gelegt, ſo daß der Schuh auf die hohe Kante zu 
ſtehen koͤmmt. Da auf dieſe Weiſe der gegoſſene Ambos, 
wenn er noch rorhalühend if, “auf ber Bahnfeite ſchnel⸗ 
ler entbloͤſt werden und erkalten kann, indem man den 
Schuh, welcher die Hitze ableitete, wegnimmt, ſo bekoͤmmt 
hierdurch der Ambos eine noch größere ‚Härte !). 


8. 22. 


Im Gegentheil läßt: ſich dem Gußwerke e eine 
langſame Erkaltung, und indem man es noch rothgluͤ⸗ 
hend in trocknen Kohlenſtaub ſteckt, ein: Grad von Weich 
heit und Geſchmeidigkeit (wenn man ſo ſagen darf) mit 
theilen. Ein halbirtes und grelleres Roheiſen bekoͤmmt 
durch eine ſolche Behandlung, eine, weiche Kruſte und 
nach ſeiner Oberfläche, bin, ein graues Korn, welche 
Erſcheinung ſich durch die Annahme und Verbindung des 
Kohlenſtoffs mit dem Roheiſen, erklaͤrt. 


Aber auch in der Beinaſche laͤßt ſich das Rohei⸗ 
ſen adutiren, d. h. auf der Oberflache weich machen, 
welches von Reaum ur verſucht und von Rin mann 
beftättigt worden iſt. Ein Stuͤck lichtgraues Roheiſen, 
von Geſtalt einer Degenklinge, 1 oe Tage 
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6 30, Das Modell laͤßt ſich aber auch fo einformen, daß die 
Dahn unten hin Fon welches auch gute Amböße 


giebt. 


71 
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in reiner weißer Beinaſche gebrannt wurde, war nach · 
her gegen die Feile weicher, ließ ſich kalt, leicht und 
ganz duͤnn ſchmieden; war im Bruche feinblaͤtterig; ließ 
ſich auch rothwarm gut ſchmieden, und nahm die Polis 
tur des feinſten Gußſtahls an. Die Beinafche an und 
für ſich kann hier aber nichts zur Weichheit des Rohei⸗ 
ſeus beigetregen haben; ſendern durch das lange Glühen 
muß es gerade fo viel Kohlenſtoff verlehren haben, als 
zu ſeiner Weichheit und Stahlwerdung erforderlich war. 


Urbeigen 8 geben dieſe Methoden einen Grund zur 
Verfeinerung der Gußwaaren ab; es iſt aber muͤhſam 
und koſtbar, dieſe Methoden im Großen anzuwenden. 
Die dienlichſte Materie zu dieſem Zweck, iſt (nach Rin⸗ 
mann) das gemeine Plumbago oder der Graphit, 
welcher mit Waſſer fein abgerieben, als Brey auf die 
Gußwaaren geſtrichen und getrocknet, und ſodann in ei⸗ 
nem ſtarken Gluͤhfeuer ausgegluͤhet wird. 


8. 28. 


Da die Beschreibung noch 1 ſpecieller Sands 
gußwaaren uͤberfluͤſſis ſein wuͤrde, indem Handgriffe und, 
alles übrige dabei immer das Nehmliche bleibt; fo will. 
ich jezt dieſen Abſchnitt ſchließen und zu dem Lehmguß⸗ 
werk Wa 
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Fabr kation des Lehmguß werks. 


8. 24. 


| Miro: Gattung von Gußwaaren werden in Formen 
abgegoſſen welche von beſonders dazu bereiteten Lehm 
fabricirt find, wovon fie auch ihren Namen haben. 


N 
‘ — 
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$. 25. 

Der zu dieſen Formen anzuwendende ehm muß 
ſchon im rohen Zuſtande ziemlich fein, nicht ſteinigt und 
ſandarlig, ſondern blos thonartig und fett ſein; uͤber · 
haupt gut binden, beim Brennen nicht ſtark ſchwinden 
und keine Niſſe bekommen. | 


Bei dieſer Foͤrmerei find nun Hauptumſtaͤnde: 

a) Die Bereitung des Lehms als Formmaſſe; 

b) Die Verfertigung der Formen ſelbſt mittelſt der 
Chablonen (Drehbrette). 

c) Das Ausputzen, Brennen und Schwaͤrzen der For 
men. 
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u 81 26. | 
Von der Zubereitung des Lehms. 


Die Zubereitung des Lehms geſchieht auf der 
Lehmbank, welche aus einer großen eiſernen Platte 
beſteht, die in einer Hoͤhe von etwa 22 Fuß horizontal 
gelegt und befeſtigt iſt. 

Hier wird der Lehm, nachdem er zuvor durch ein 
Drahtſieb geſchlagen und von darunter befindlichen klei⸗ 
nen Steinen befreit worden iſt, mit Waſſer benezt und 
mit dem Lehmmeſſer Tab. II. Fig. 1. erſt etwas 
durchgeſchlagen, dann mit einem Bindungsmittel ver⸗ 
mengt und nun ferner ſo lange geſchlagen, bis er voͤllig 
fein, (klar) iſt und die erforderliche Conſiſtenz bekommen 
hat, d. i. weder zu weich noch zu ſteif iſt. 


Guten Lehm bringt man, zu ordinairem Gußwerk, 
gleich unmittelbar auf die Lehmbank, ohne ihn vorher 
zu fieben und wirft die etwa darin vorkommenden har⸗ 
ten Koͤrper mit der Hand heraus. 


Als Bindungsmittel des Lehms dient bei or. 
dinairen Sachen als Keßel u. dgl. nur Pferdemiſt; bei 
feineren Sachen hingegen, als z. B. Moͤrſern, Kochtso . 
pfen u. dgl. nimmt man Kuhhaare dazu, und dieſes Bin— 
dungsmittel macht etwa 5 der Lehmmaſſe aus. 


Man bereitet zu einer Lehmform meiſtens drei 
Sorten von Lehm: 
1) groben, mit viel Bindungsmittel, 
2) mittlern, mit noch mehrerem Bindungsmiktel und 
3) feinen, ſtark geſchlagenen, mit weniger Bindungs⸗ 
mittel. 
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Der Gebrauch dieſes verſchiedenen Ben ſoll 
nachher gezeigt werden. 


8. 
Von den Chablonen oder Dreßbrettern. 


Um berhaupt, runden Sachen eine reguläre Ge⸗ 
ſtalt und die vorgeſchriebene Dimenſton geben zu koͤnnen, 
bedient man ſich bei Verfertigung der Lehmformen ge⸗ 
wiſſer Chablonen (Drehbretter) Tab. II. Fig. 2. Dieſe 
Drehbretter werden nach der vorgeſchriebenen Maaße 
des zu gießenden Stuͤcks, was Staͤrke, Groͤße und aͤu⸗ 
ſere Geſtalt deſſelben betrift, genau ausgeſchnitten. 


Zu runden und ovalen Sachen, die inwendig hohl 
ſind, werden ſtets zwei Drehbretter erfordert; eins zur 
inneren und eins zur aͤuſeren Dimenfion des Stuͤcks, ers 
ſteres wird das Kernbrett und lezteres, das Hemd. 
brett genannt. Bei Verfertigung dieſer Drehbretter 
muß vorzuͤglich auch auf das ſogenannte Schloß Ruͤck⸗ 
ſicht genommen werden. Dies iſt nemlich bei Fig. 7. der 

Theil e d. 5 


Der Durchmeſſer eines Gußſtuͤcks wird beſtimmt, 
indem das Drehbrett, fo viel als die vorgeſchriebene 
Weite beſagt, vom Mittelpunkte der Spindelachſe ent⸗ 
fernt und durch vorgeſchlagene Stifte an beiden Enden 
deſſelben, auf der Dsehbank, in dieſer Lage erhalten 
wird; m. f. Fig. 2. e e. ‚ 

Ich muß hier bemerken, daß eine ſolche Form aus 
drei Haupttheilen beſteht, 1) dem Kern, 2) dem 
Hemde, und 3) dem Mantel. Ferner daß man klei⸗ 
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nere Formen, zu Topfen, Moͤrſern u. dgl. auf einer 
Drehbank Tab. II. Fig. 3. verfertigt, indem das Dreh⸗ 
breit ruhet, und die Form bewegt wird; größere hinges 
gen als Keßel u. dgl. ſo, daß die Form feſt ſtehet und 
das Drehbrett bewegt wird. Daß lezteres auch bei ova⸗ 
len Sachen der Fall fein muß, leuchtet von ſelbſt ein. 


©. 28. 


Am beſten wird ſich dieſe Formbereitung einſehen 
laſſen, wenn ich zuerſt eine Topfform aufſtelle. 


Die Fig g. vorgeſtellte Drehbank beſteht 15 ei⸗ 
nem hoͤlzernen Geſtell, worauf eine mit einer Kurbel ver⸗ 
ſehene eiſerne Spindel Fig. 4. ruhet. Dieſe Spindel u 
iſt in der Mitte mit hoͤlzernen Leiſten verſehen, worauf 
die erſte Anlage (der Anfang) zur Form, mit naſſen 
Strohſeilen, die man darauf wickelt, (S. Fig. 5.) gemacht 
wird. 


8:90. 
Verfertigung der Strohſeile. 


5 Die Strohſeile fabricirt man folgendermaſſen: Man 
macht einen Haufen Wirrſtroh mit Waſſer naß, nimmt 
eine Kurbel Fig. 6. die vorn mit einem kleinen Hacken, 
und in der Mitte mit einer beweglichen hoͤtzernen Huͤlſe 
verſehen iſt, faßt die Huͤlſe mit der linken und die Kur⸗ 
bel mit der rechten Hand, befeſtigt vorn etwas Stroh 
und fängt nun an zu drehen. Ein Anderer zockt ſtets 
das Stroh ſo aus, daß das Seil von gleicher Dicke 
werden muß. 
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Iſt eine Quantitaͤt ſolcher Strohſeile fertig, ſo be⸗ 
wahrt man ſie auf und feuchtet ſie beim fernern Ge⸗ 
brauch aufs neue mit Waſſer an, damit ſie ſich derb 5 
die Spindel wickeln laſſen. 


§. 30. 


Von der Spindel. 


Eine Spindel iſt 3 bis 1 Zoll ſtark 3 bis 3 Fuß 
lang, und in der Mitte mit ſchmalen hoͤlzernen Staͤben 
belegt, die auf 2 daran geſteckten hoͤlzernen Scheiben be⸗ 
feſtigt ſind. Man pflegt auch den hölzernen Theil der 
Spindel aus dem Ganzen zu machen. Diejenigen aber, 
woran die Achſen auch von Holz und nicht von Eiſen 


ſind, taugen nicht viel. 


Die kegelfoͤrmige Geſtalt einer ſolchen Spindel iſt 
deshalb nothwendig, damit ſich die fertige Form von 
der Spindel herunkerſchieben laͤßt. | 


F. 31. | 
Das Aufſchlagen und Abdrehen des Kerns. 


Der Anfang des Kerns wird nun gemacht, in⸗ 
dem man zunaͤchſt dicken d. i. ziemlich conſiſtenten Lehm 
auf die Spindel bringt (aufſchlaͤgt), ihn mit den Hän⸗ 
den, beim Umdrehen der Kurbel oberflaͤchlich rund macht 
und nun, ohne das Drehbrett zu gebrauchen, erſt tro⸗ 
cken werden laͤßt. Das Trocknen geſchieht meiſtens uͤber 
gluͤhenden Kohlen, wo die Spindel ſo gelegt wird, daß 
man ſie von Zeit zu Zeit umdrehen kann. 

Da 
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Da wo die Lehmgußwaaren ſehr haͤufig gemacht 
werden, trocknet man die Formen an der Luft in beſon— 
dern Trockenhaͤuſern. 


Beim folgenden gehmaufſchlage wird nun das erſte 
Drehbrett (Kernbrett) zur Hand genommen, welches 
die innere Figur des Topfes enthalt und als wah— 
res Profil von dem Vertikaldurchſchnitt dieſes Topfes 
Fig. 7. zu betrachten iſt. 

Beim Aufſchlagen des Lehms find zwei Leute be; 
ſchaͤftigt; der Meiſter dirigirt das Drehbrett und ſchlaͤgt 
den Lehm auf, der Gehuͤlfe drehet mit der angeſteckten 
Kurbel die Spindel. Damit der Kern gehoͤrig glatt wird, 
ſo ſpritzt man von Zeit zu Zeit vor das Drehbrett und 
auf den Kern Waſſer. . 


Das Orehbrett nimmt dabei von dem auf der Spin⸗ 
del befindlichen weichen Lehm, waͤhrend dem Umdrehen 
derſelben nach und nach ſo viel ab, bis der Kern uͤberall 
glatt und rund iſt. 


Dies iſt die Verfertigung des Kerns ſolcher Lehm⸗ 
formen zu runden Gußwaaren, die von kleiner und mitt⸗ 
lerer Größe find. Groͤßere Sachen koͤanen deshalb nicht 
gut auf einer Drehbank gemacht werden, weil ſich beim 
Trocknen der Kern leicht verziehen und es uͤberhaußt zu 
unbequem ſein wuͤrde. 


Den mittelſt des Drehbretts gemachten zweiten 
Lehmaufſchlag laͤßt man nun erſt wieder voͤllig trocken 
werden. Iſt dies geſchehen, ſo werden die etwa an dem 
Kern entſtandenen Riſſe wieder mit feinem Lehm ver— 
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ſchmiert, das Ganze nochmals mit derſelben Maſſe duͤnn 
überzogen, wieder mit der Chablone recht glatt abge— 
drehet und behutſam getrocknet. Es iſt eine Hauptſache, 
daß man allen Lehmformen zum Trocknen bie gehoͤrige 
Zeit laͤßt, damit dies ganz vollkommen geſchieht, ehe 
ein friſcher Aufſchlag erfolgt. 


H. 32. 
Das Aufſchlagen und Abdrehen des Hemdes. 


Iſt nun der Kern voͤllig fertig, fo wird das zwei⸗ 
te Drehbrett (Hemdbrett) genommen, wovon das 
ausgeſchnittene Profil genau um ſo viel groͤßer iſt, 
als die Eiſenſtaͤr ke des zu gießenden . 
betragen ſoll. 


Da wir jezt eine Topfform verfertigen wollen, ſo 
enthaͤlt alſo dies zweite Drehbrett zugleich das aͤuſere 
Profil des Topfes, und muß alſo vorzuͤglich genau 
und forgfältig verfertigt fein. Das erſte Drehbrett wirb 
daher beim Ausſchneiden des zweiten zur Richtſchnur 
genommen und lezteres wie ſchon gefagt, genau um fo 
viel arößer gemacht als die Eiſenſtaͤrke des ausgehoͤhlten 
Gußctuͤcks betragen ſoll, und da es zugleich die aͤuſere 
Figur deſſelben beſtimmt, ſo muß es auch ein genaues 
Profil von dieſer aͤuſeren Anſicht enthalten. Der jezt 
aufgeſchlagene kehm, wobei das zweite Drehbrett gebraucht 
wird, bildet alſo das Hemd oder die eigentliche Ge 
ſtalt des abzugießenden Stuͤcks. Die Verfertigung die⸗ 
ſes Hemdes iſt die Hauptſache bei der ganzen Lehmform 


ST 
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und der Foͤrmer muß recht ſorgfaͤltig dabei zu Werke 


gehen. 
ö 8. 33. 

Das Aſchen und Schmieren des N und 
Hemdes. 


Da aber dieſer Theil nicht in der fertigen Form 
bleiben kann, ſondern nachher wieder heraus genommen 
werden muß, damit der zum Ausfuͤllen des Gußeiſens 
noͤthige hohle Raum entſteht; fo muß ein Mittel ange 
wandt werden, woburch ſich das Hemd ſo wohl vom 
Kern als auch vom Mantel der Form abloͤſt. Dieſes 
Mittel muß ſich nicht mit der Formmaſſe verbinden und 
beſteht entweder aus einem fetten oder trocknen Koͤrper. 
Im erſten Falle bedient man ſich dicken Oehls, worun⸗ 
ter die Haͤlfte Talg geſchmolzen, im zweiten nimmt man 
blos Holzaſche, die fein durchgeſiebt, mit Waſſer ange 
ruͤhrt und mittelſt eines großen Pinſels aufgetragen 
wird. Da das Fett das Ablsͤſen noch leichter als die 
Aſche bewirkt, ſo pflegt man es auf Verzierungen und 
Karniſe, wo eine leichte Abloͤſung des Hemdes nothwen⸗ 
dig iſt, aufzutragen; zu ſchlichten Stellen hingegen und 
zum Kern faſt immer nur Aſche zu nehmen, 1 denn 
auch der Ausdruck: aſchen rührt. 


Bevor alſo das Hemd e werden kann, 
muß der Kern erſt mit Aſche beſtrichen werden. Iſt. 
dieſe voͤllig trocken, fo wird das Hemd von einer Lehm» 
maſſe, die viel Bindungsmittel enthaͤlt, ange 


Da 
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8. 34. 

Da das Hemd die wahre Eiſenſtaͤrke des Gußſtuͤcks 
ausmacht, fo muß meiſtens das Drehbrett fo eingerich⸗ 
tet werden, daß das Hemd ſo duͤnn als moͤglich aus⸗ 
fallt und alſg das Gußſtuͤck huͤbſch leicht wird. 

Da man durch diefe Operation (welche das Hem⸗— 
den genannt wird) die aͤuſere Figur des zu gießenden 
Stuͤcks beſtimmt, ſo iſt klar, daß darauf noch mehr 
Sorgfalt als auf die Verfertigung des Kerns verwandt 
werden muß, wie auch bereits erwähnt worden. Ein 
gutes Hemd aufzudrehen wird daher auch bei den Foͤr⸗ 
mern fuͤr ein Kunſtſtuͤck gehalten. | 


Um waͤhrend dem Abdrehen nachmeſſen zu koͤnnen, 
bedient man ſich eines Krummzirkels Fig. 8. 


Der zum Hemde genommene Lehm muß deshalb 
mit mehr Bindungs mittel verſehen ſein, damit die Maſſe 
beſſer zuſammen hängt und es ſich nachher leichter abloͤ—⸗ 
ſen (ausziehen) laͤßt. | 

Da alle Erhabenheiten oder Verzierungen, die et» 
wa das Gußſtuͤck auf feiner Außenſeite bekommen ſoll, 
auf dem Hemde angebracht werden muͤſſen, ſo nimmt 
man zu dieſen Theilen, damit ſie ſich deſto beſſer aus⸗ 
druͤcken, auch feinern, oder Haarlem. 


§. 358. 
Vom Aufſchlagen des Mantels. 


Iſt das Hemd fertig, d. h. voͤllig glatt abgedrehet 
und getrocknet, wobei wohl darauf geachtet wird, daß 


1 
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es keine Riſſe bekoͤmmt, ſo beſtreicht man es wieder mit 
Aſche oder Fett und nachdem erſtere trocken geworden, 
wird das Ganze von der Drehbank herunter genommen, 
die Spindel herausgezogen und nun abermals Lehm aufs, 
geſchlagen. Dieſer bildet das Aeuſere der Form und 
beſtimmt alſo auch die aͤuſere Figur des zu gieſſenden 
Stuͤcks, wird der Mantel und die Operation das 
Manteln genannt. Es iſt dies die lezte Arbeit an der 
Lehmform und gefchieht nicht auf der Drehbank, ſon⸗ 
dern aus freier Hand. 


Der Mantel wird jedoch nicht gleich mit einem 
Male vollendet, ſondern vorzüglich dei großen Sachen 
nach und nach aufgefchlagen und fertig gemacht. Dies 
geſchieht deshalb, damit der Mantel, der etwas ſtark 
ſein muß, recht austrocknen kann. Jeder Aufſchlag 
ſchließt jedoch die Form immer ganz ein, bevor man 
ihn trocken werden läßt, weil im Gegentheil kein dauer: 
hafter Zuſammenhang des Mantels ſtatt finden würde. 


Die erſte Anlage uͤber dem Hemde nennt man den 
Rock. Da dieſer Rock in der Form die Außenſeite des 
Gußſtuͤcks bildet, ſo iſt nothwendig, daß dazu recht au⸗ 
ter und feiner Lehm genommen wird, denn al etwa— 
nigen Verzierungen, die das Stuͤck bekommen ſoll, muß 
der Rock enthalten. 


Beim Aufſchlagen des Rocks und des Mantels 
überhaupt iſt zu merken, daß man gleich die zum Ein— 
gießen beſtimmte Oefnung formirt, und dieſe bis zue 
Vollendung des Mantels offen erhaͤlt. Auch muͤſſen, 
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wenn an die Form noch einzelne Theile angeſezt werden 
ſollen, dazu Defnungen in den Mantel gelaſſen werden. 


Dies iſt z. B. bei einer Topfform zu den Haͤngen 
und den Beinen, der Falk, wie an Fig. 9. welche einen 
ſenkrechten Durchſchnitt der fertigen Topfform vorſtellt, 
zu erſehen. Fig. 10. zeigt dieſe Beinoͤfnungen in einem 
Horizontal⸗Durchſchnitt nach der Linie ab Fig. 9. 


Iſt der erſte Aufſchlag oder der Rock trocken, ſo 
erfolgt ein zweiter und nach Erforderniß ein dritter, von 
geöbern mit mehr Bindungs mittel verſehenen Lehm. | 


5.30. 


Nachdem nun der ganze Mantel vollendet und voͤl⸗ 
lig trocken geworden iſt, ſchneidet man ihn mit einem 
langen und duͤnnen Meſſer genau in der Mitte und bis 
auf das Hemd durch, fo daß man zwei völlig gleiche 
Theile deſſelben erhält. Sieht und fühlt man, daß das 
Meſſer tief genug eingedrungen und der Mantel ganz 
durchſchnitten iſt, ſo wird aufgehoͤrt und eine Haͤlfte 
nach der andern behutſam abgenommen. Mittelſt des 
auf das Hemd getragenen Loͤſungsmittels (der Aſche oder 
des Fettes) geht das Abnehmen des Mantels gemeinig⸗ 
lich gut von ſtatten, und aus derſelben Urſach, das Aus⸗ 
ziehen des Hemdes, ebenfalls ohne Schwierigkeit. Da 
das Hemd nicht weiter gebraucht werden kann, ſo wird 
es ſtuͤckweis von dem Kern abgeloͤſt und bei einer fri⸗ 
ſchen Lehmbereitung wieder zugeſezt. 
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Jezt beſteht alſo die Lehmform nur aus zwei Haupt⸗ 
theilen, nemlich aus dem Kern und dem Mantel. 


Das Durchſchneiden des Mantels läßt ſich bei allen 
ſolchen Formen, die nicht eine glocken- oder kegelfoͤrmi⸗ 
ge Geſtalt haben, nicht vermeiden, weil es das einzige 
Mittel iſt, den Mantel und das Hemd von dem Kern 
abnehmen zu koͤnnen. Bei einem Keſſel hingegen, 
laͤßt ſich der Mantel, wenn das Hemd zuvor mit Talg 
beſtrichen iſt, im Ganzen abziehen Dieſe Methode wird 
aber nicht in Ausuͤbung gebracht; ob es gleich eine we— 
ſentliche Verbeſſerung dieſer Gußwaaren waͤre, indem 
ſie dadurch gar keine Nath und eine viel gleichfoͤrmigere 
Staͤrke erhielten. Das Abziehen ſelbſt geſchieht dann 
mit einer Winde, wenn der Mantel zuvor ſtark mit Eis 
ſenſtaͤben, welche oben mit Hacken verſehen find, vers 
wahrt worden iſt. 


| §. 37. 
Das Ausputzen der Form. 


Bevor nun die Lehmform wieder zuſammengeſezt 
und das Abgießen unternommen werden kann, muß ſie 
erſt ausgepuzt, gebrannt und geſchwaͤrzt werden. 


Das Ausputzen geſchieht mit feinem weichen Lehm, 
den man theils mit der Hand, theils mit einem Pinſel 
oder Böeſte auf die auszubeſſernden Stellen ſtreicht. 
Vorzuͤglich wird der Mantel an den Seiten, wo er zu— 
ſammen geſezt werden muß, mit Lehm verſtrichen, damit 
die beiden Haͤlften deſſelben, beim Zuſammenſetzen der 
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Form genau vor einander paſſen, und gut ſchließen. 
Dieſe Fuge wird ſo wohl bei der Form als dem Guß⸗ 
ſtuͤck, wo ſie nachher gemeiniglich ſichtbar iſt, die Nath 
genannt. Je genauer die beiden Haͤlften des Mantels 
an einander ſchließen, deſto unbedeutender wird die 
Nath, und deſto beſſer das Fabrikat ausfallen. Eine 
feine Nath an dem Gußwerke, zeigt immer von der 
Geſchicklichkeit des Foͤrmers. 


Iſt auf dieſe Weiſe die ganze Form nachgebeſſert, 
ſo wird nun der Mantel und Kern nochmals mit feinen 
geſchlaͤmmten Lehm oder Thon, mittelſt einer dazu ges 
machten Buͤrſte, ſauber uͤberſtrichen und dann getrocknet. 


Bei groͤßern Formen, wo es weniger auf feinen 
Guß ankommt, wird, wenn die im Mantel etwa ent— 
ſtandenen Riſſe wieder verſtrichen find, dieſer fo wohl 
als der Kern, blos mit einem feinen Sandſteine glatt 
geſcheuert. 


Iſt nun die Form fo weit ausgepuzt, fo fest man 
die noch dazu gehörigen Theile, an den Mantel, derge⸗ 
ſtalt, daß fie mit der inneren Fläche deſſelben gehoͤrig 
eben ſind, verſtreicht die Fugen in⸗ und auswendig ge⸗ 
nau und befeſtigt ſie noch durch darum geſchlagenen Lehm, 
damit es recht haltbar wird. 


Es verſteht ſich, daß dieſe anzuſetzenden Theile zu⸗ 
vor beſonders geformt und ganz fertig gemacht werden. 
So werden zu einer Topfform die Beine und Haͤnge, 
mittelſt einer Chablone geformt, gebrannt, geſchwaͤrzt 
und dann angeſezt. Die Beinform iſt aus dem Ganzen 
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gemacht, weil gewoͤhnlich die Chablone dazu fo beſchaf⸗ 
fen iſt, daß man fie aus dem darum geſchlagenen Lehm 
gleich heraus ziehen kann. Die Hängform beſteht aber 
aus zwei Theilen, und wird ſo gemacht, daß man das 
Modell dazu erſt bis auf die Hälfte in den Lehm ein- 
drückt, dies trocken werden läßt und dann die andere 
Hälfte darauf formt. Iſt dieſe auch trocken, fo werden 
die beiden Hälften von einander geloͤſt, das Modell herr 
aus genommen, die Form wieder zugemacht, verklebt, 
gebrannt und geſchwaͤrzt. Ä 


§. 38. 
Das Brennen der Form. 


Die ſo mit allen Theilen verſehene Form wird 
nun gebrannt. Dies geſchieht, um alle noch ruͤckſtaͤn⸗ 
digen Feuchtigkeiten daraus vollends zu vertreiben. 


Das Brennen iſt nothwendig, weil, wie bereits 


oben erinnert worden, das Gußeiſen beim Ausfüllen ei⸗ 


ner Form, durchaus keine Feuchtigkeit in derſelben ver— 


tragen kann, beſonders wenn dieſe keine Gelegenheit zu 


entweichen hat. 


Das Ausbrennen des Mantels geſchieht mit trock— 
nem, geſpaltenen Holze, welches man hineinſezt und ans 
zuͤndet. Es wird ſo lange damit fortgefahren, bis der 
Mantel inwendig roth zu werden anfaͤngt. 


Um den Kern zu brennen, ſchuͤttet man Kohlen um 
ihn herum und zuͤndet ſie an. Da der Kern mehr Maſſe 
als der Mantel enthaͤlt, ſo muß er auch ſtaͤrker als dies 
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ſer gebrannt werden, wenn man das Misrathen des 
Gußſtücks verhuͤten will. 


§. 39. 
Das Sch waͤrzen. 


Iſt die Form beinahe abgekuͤhlt, fo wird fie ge 
ſchwaͤrzt. Die zu dieſem Behuf angewandte Schwaͤrze 
bereitet man gewöhnlich nur fo, daß man feinen Kohlen⸗ 
ſtaub mit Waſſer anruͤhrt und eine ſchwarze Brühe dar⸗ 
aus macht. Zu einer feinern Schwaͤrze pflegt man noch 
Weizenmehl und ſtatt des Waſſers, Bierhefen zu neh— 
men. Der Kohlenſtaub muß aus e Holzkohlen 
gemacht werden. LA 


Wird zu fein geriebenem Birkenkohlenſtaub, ein 
Theil Plumbago oder Graphit gemiſcht, fo giebt dies 
eine gute Schwaͤrze. Dieſe Schwaͤrze wird mittelſt eis 
nes großen Pinſels auf den Kern und Mantel, wäh. 

rend dieſe noch warm ſind, aufgetragen. Findet man, 
| daß ſie nach dem Trocknen noch nicht ſtark genug aufliegt, 
ſo wird das Aufſtreichen derſelben noch einmahl wie⸗ 
derhohlt. 


Das Schwaͤrzen iſt bei jeder Lehmform nothwen— 
Big, und geſchieht deswegen, damit ſich das erkaͤltete 
Gußſtuͤck von der Form abſondern läßt und eine glatte 
Oberflaͤche bekommt. Im Gegentheil würde es zu feſt 
an der Formmaſſe n! und ein ſchlechtes ee 
bekommen. 
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F. 40. 

Da man das Lehmgußwerk gern, waͤhrend die Form 
noch warm iſt, abgießt; fo wird, fo bald das Schwaͤr⸗ 
zen geſchehen iſt, der Mantel an den Kern geſezt, die 
Fuge (Neth) mit Lehm verſtrichen, die ganze Form 
ſenkrecht in den Heerd gegraben, rings um der Sand 
feſt geſtampft, der Einguß offen gelaſſen und dann ab— 
gegoſſen. Bei einzelnen und kleinen Stuͤcken, wird das 
Gußeiſen geſchoͤpft; bei mehreren aber, wenn damit der 
ganze Heerd beſezt werden kann, wird ordentlich abge⸗ 
ſtochen und vorgeſezt. 


$. 41. 


Eine Lehm. Topf» Form verfertigt man alſo kuͤrz⸗ 
lich folgender Geſtalt: f & 


5 Man dreht auf einer Spindel den Kern mit dem 
Drehbrette ab, beſtreicht dieſen nach dem Trocknen mit 
Aſche, dreht dann mittelſt des zweiten Drehbrettes das 
Hemd auf, beſtreicht dieſes wieder mit Aſche oder Fett, 
nimmt dann die Spindel heraus und ſchlaͤgt den Rock 
und Mantel auf, wobei man die‘ für die Hänge und 
Beine beſtimmten Oefnungen formirt, ſchneidet den Man⸗ 
tel, nachdem er trocken geworden, uͤber den Scheitel in 
zwei gleiche Haͤlften durch, nimmt ihn ab, ſezt die Haͤn⸗ 
ge und Beine daran, zieht das Hemd aus, brennt den 
Mantel und Kern, ſchwaͤrzt beide Theile, ſezt die Form 
wieder zuſammen, verſtreicht die Fuge und gießt nun 
endlich den Topf ab. 


60 Zweite Abtheilung. 


Man ſieht aus dieſer ganzen Procedur, daß eine 
vehmform ſtets nur einmal gebraucht werden kann, 
weil ſie beim Herausnehmen des Gußſtuͤcks unvermeid⸗ 
lich entzwei geht. Auch kann der Lehm, welcher durch 
die Hitze des Gußeiſens zu ſtark gebrannt wurde, nicht 
wieder benuzt werden und man muß zu jeder neuen 
Form wiederum ganz friſchen Lehm nehmen. 


gr §. 42. 
Bereitung groͤßerer Lehmformen. 


Vorhin, F. 27. iſt angeführt, daß auf der oben be⸗ 
ſchriebenen Drehbank nur kleinere Sachen von gerin⸗ 
gem Durchmeſſer, abgedrehet und geformt werden fin. 
nen. Dieſer Durchmeſſer darf nicht über drei Fuß bes 
tragen und alle groͤßern, runden wie auch alle ovalen 
w igeen Sachen, muͤſſen mittelſt einer anderen Vor, | 
richtung geformt werben und dieſe Vorrichtung will ich 
jezt beſchreiben. 


Es ſoll hier als Beiſpiel die Verfertigung einer 
großen Keſſelform aufgeſtellt werden. 


Man bedient ſich hierzu keiner Spindel, ſondern 
ftatt deſſen eines breiten gegoßenen eiſernen Ringes 
Pig. 11. welcher der Größe der zu bildenden Form ange- 
meſſen iſt. Dieſer wird horizontal auf den Boden des 
Formhauſes fo gelegt, daß er den Boden nicht unmittel⸗ 
bar beruͤhrt, ſondern auf einer etwa 6 Zoll hohen Un⸗ 
terlage ruhet. Auf dieſen Ring oder Kranz macht der 
Foͤrmer die erſte Anlage des Kerns folgender Geſtalt: 
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§. 43. 
Erſte Anlage. 


Er hat ſich zuvor eine Quantitaͤt getrockneter Leh m⸗ 
ſtuͤcken verſchaft, die aus lauter Kreis. Segmenten bes 
ſtehen; man ſehe Fig. 12. Dieſe legt er auf dem Ninge 
ſo im Kreiſe herum, daß ſie unter einander ordentlichen 5 
Verband bekommen, und fuͤhrt dies Mauerwerk unter 
einer elliptiſchen Geſtaͤlt bis zu einer gewiſſen Höhe auf, 
läßt oben eine runde, etwa 6 Zoll weite Oefnung, uͤber⸗ 
zieht das Ganze in- und auswendig mit Lehm und laͤßt 
nun dieſen Koͤrper mittelſt hinein und drumherum ges 
ſchuͤtteter Kohlen erſt trocken werden. Fig, 13. zeigt die. 
ſe erſte Anlage des Kerns im Profil. 


§. 44. 


Nachher wird in die oben gelaſſene Oefnung, ein 
rundes mit einem eiſernen Zapfen verſehenes Hol; i 
Fig. 14. a. geſteckt und nun an dieſen Zapfen das erſte 
Drehbrett (Kernbrett) Fig. rs. woran oben ein mit ei 
nem Loche verſehenes duͤnnes Eiſen b, befeſtigt iſt. Mit 
dieſem Drehbrette, welches mit dem untern Ende gegen 
den eiſernen Ring ruhet, und die innere Dimenſton 
des Keſſels und das Schloß der Form, welches der 
Theil c d an Fig. 14. iſt, worauf bei Verfertigung der 
Drehbretter vorzuͤglich Ruͤckſicht genommen werden muß, 
enthält, wird der Kern dergeſtalt abgedreht, daß, nach» 
dem einer den Lehm aufgeſchlagen hat, ein anderer das 
Drehbrett immer um den Ring herumbewegt oder dres 
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het. Eine Keſſelform muß ein doppeltes Schloß haben, 
damit der Abguß gegen das Misgluͤcken deſto beſſer ger 
ſchuͤzt wird. 


Man ſchlaͤgt den Lehm, wenn der Keſſel hoch iſt, 
nicht gleich uͤber den ganzen Kern, ſondern faͤngt erſt 
unten an und geht ſo nach und nach bis oben hinauf. 
Daß, um den Lehm gehoͤrig glatt zu drehen, das Drebs 
brett immer naß gemacht wird, verſteht ſich von ſelbſt. 


Nachdem der Kern fertig und trocken iſt, wird er 
mit Aſche beſtrichen und dann mittelſt eines andern, mit 
derſelben Vorrichtung verſehenen Drehbrettes, welches 
die aͤuſere Figur des Keſſels enthaͤlt, das Hemd auf 
dieſelbe Weiſe verfertigt. Iſt man auch hiemit zu Stan⸗ 
de gekommen, fo nimmt der Foͤrmer das oben hineinge- 
ſteckte Holz, woran bisher das Drehbrett befeſtigt wur⸗ 
de, heraus, macht die hier befindliche Oefnung mit Lehm 
dicht zu, ſtreicht es mit der oberen Flaͤche des Hemdes 
egal, läßt alles recht gut austrocknen, und trägt dann 
wieder Aſche zur Abloͤſung des Mantels auf. 


Es kann hier angemerkt werden, daß man beim 
Ausſchneiden des zweiten Drehbrettes dahin ſiehet, daß 
der Keſſel im Boden eine größere Staͤrke als am Ran- 
de deſſelben bekoͤmmt, damit er dauerhaft und dabei doch 
auch nicht zu ſchwer ausfaͤllt. f 


Iſt die Form ſo weit fertig, ſo wird nunmehr der 
Mantel aufgeſchlagen und Anfangs zum Rocke feiner, 
und nachher groͤberer Lehm genommen. Damit er aber 
dauerhaft genug wird, legt man nach dem erſten oder 
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zweiten Aufſchlage, nach der Figur des Keſſels gebogene 
flache Eiſenſtaͤbe um ihn herum, Fig. 16. aaa, und be⸗ 
deckt dieſe wiederum mit Lehm, ſo daß, nachdem der 
Mantel fertig iſt, man nichts davon zu ſehen bekoͤmmt. 


Soll der Keſſel zum Aufhaͤngen mit Armen ver⸗ 
ſehen ſein, ſo laͤßt man beim Aufſchlagen des Mantels 
die dazu beſtimmten Stellen offen und formirt diefe Def: 
nungen gleich nach ber Figur der Arme, damit diefe or» 
dentlich hinein paſſen, und ſich bequem befeſtigen laſſen. 
Bei Fig. 16. b b, und Fig. 17. b find dieſe Arme ange⸗ 
deutet. Eben fo wird auch mit der Bildung des Ein- 
gußes und der Windpfeifen verfahren. 


Nachdem der Mantel fertig und trocken iſt, ſucht 
der Foͤrmer an der untern Peripherie deſſelben, genau 
den Halbmeſſer und wacht dann feinen Schnitt über den 
Scheitel, gerade auf dieſen Halbmeſſer, an beiden ge 
genuͤberſtehenden Seiten des Mantels herunter, und 
theilt ihn ſolchergeſtalt in zwei gleiche Haͤlften. Es ver⸗ 
ſteht ſich, daß dieſer Schnitt ſo gemacht wird, daß er 
nicht gerade auf einen der anzuſetzenden Arme trift. 


Iſt der Mantel auf dieſe Weiſe getheilt, ſo hebt 
man die Haͤlften deſſelben, nachdem fie etwas geluͤftet 
worden ſind, eine nach der andern behutſam von dem 
Kranze herunter, nimmt auch das Hemd ab, puzt dann 
den Kern und Mantel, an etwa ledirten Stellen mit fei. 
nem Lehm aus, ſcheuert fie nachher mit einem Sand— 
ſteine glatt, ſezt die Arme an und brennt den Mantel 
aus. 
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Nachdem in den Heerd eine der Groͤße der Form 
angemeſſene Vertiefung gegraben iſt, wird der Kern da⸗ 
ſelbſt hineingebracht und hier gebrannt und geſchwaͤrzt. 
Nachdem lezteres auch mit dem Mantel geſchehen iſt, 
wird dieſer ebenfalls in den Heerd gebracht, an den 
Kern geſezt, und damit die Fuge dicht genug ſchließt, 
einige Ketten darum gelegt, dieſe mit einer Schraube 
angezogen, dann die Fuge verſtrichen, und nun die Form 
rund herum im Heerde feſt geſtampft. 


* 


Zuvor pflegt man den Mantel zu zeichnen, damit 
er beim Anſezen dieſelbe Stelle bekoͤmmt, die er vor dem 
Abnehmen einnahm. | 


§. 45. 

Das Abgießen. 
Einige Foͤrmer haben die Gewohnheit, den Einguß 
Bei einer Keſſelform, nicht oben in die Mitte derſelben, 
ſondern unten, auf einen der Arme zu ſezen, welcher 
dann mit einer dazu paſſenden runden Oefnung verſehen 
iſt, wie Fig. 17. a, zeigt, welche einen ſenkrechten Durch⸗ 

ſchnitt der fertigen Keſſelform vorſtellt. 


In dieſem Falle muß alſo des Gußeiſen in der 
Form von unten hinaufſteigen und ſie ſo nach und nach 
fuͤllen, wobei der Guß gut zu gerathen pflegt. Außer⸗ 
dem befinden ſich aber noch oben im Mantel einige klei⸗ 
ne Oefnungen, zum Entweichen der beim Gießen ſich 
entwickelnden Feuchtigkeiten, worauf beim Eingraben der 
Form in den Heerd, die ſogenannten Windpfeifen 
geſezt werden Fig. 17. ce. 

Da 
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Da man zum Abgießen eines ſo betraͤchtlichen Stuͤcks, 
das Eiſen nicht ſchoͤpfen kann, ſondern ordentlich vorſe— 
zen muß; ſo hat der Foͤrmer beim Eingraben der Form 
genau darauf zu ſehen, daß ſie tief genug geſtellt wird, 
damit das Gußeiſen auch den noͤthigen Fall bekoͤmmt 
und die Form ſchnell genug ausfuͤllen kann. Es wird 
daher die Höhe einer ſolchen Lehmform gemeſſen und der 
Heerd nach dieſer Maaße ausgegraben. Auch ſieht man 
bei Stellung der Form dahin, daß fie gehoͤrig horizon⸗ 
tal ſteht. 


Um den Einguß, wenn er an dem unteren Theile 
der Form angebracht iſt, beim Eingraben offen zu erhals 
ten, bedient man ſich eines langen kegelfoͤrmigen Holzes, 
welches man mit ſeinem duͤnneren Ende in die an der 
Form gelaffene Oefnung ſteckt, den Sand drum herum, 
bis oben hinauf feſt ſtampft und es dann behutſam her⸗ 
aus zieht. Da die Form im Heerde ſo tief ſteht, daß 
auch der obere Theil derſelben noch mit Sand bedeckt 
iſt, fo wird bei Formirung der Luftlöcher oder Winde 
pfeifen eben ſo verfahren. Um die Form gegen etwa 
entſtehende Exploſionen zu ſichern, ſo belegt man ſie oben 
zulezt noch mit Beſchwerungsgewichten und laͤßt nun 
endlich, nachdem die Goße und der Einguß ganz fertig 
iſt, das Abgießen vor ſich gehen. Der Einguß iſt mit 
einer Abſchlageſchaufel verſehen. So bald nun abgeſto— 
chen iſt und das Gußeiſen in die Form hineinlaͤuft, zeigt 
ſich uͤber den Windpfeifen eine blaue Flamme, die ſo 
lange fort brennt, bis die ganze Form gefuͤllt iſt. Wenn 
ber Guß gut geraͤth, fo zeigt ſich dieſe Flamme bald; im 

Tiemann's Abhandl. E 
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Gegentheil, wenn das Eiſen die Form durchbohrt und 
einen Ausweg gefunden hat, bleibt ſie oft ganz aus. 
um ſich alſo hiervon bald zu überzeugen, hält man ein 
brennendes Papier über die Windpfeifen, um die Flam⸗ 
me zu locken. 


Geht der Guß gut von ſtatten und ſteigt das Eiſen, 
zum Zeichen daß die Form ganz gefuͤllt iſt, in den Wind⸗ 
pfeifen in die Hoͤhe, ſo wird abgeſchlagen und das Guß⸗ 
ſtuͤck bis zum Erkalten in Ruhe gelaſſen. | 


Nachher graͤbt man die Form wieder aus dem Heers 
de heraus, ſchlaͤgt ſie entzwei, befreiet den Keſſel in⸗ 
und auswendig von der ihn umgebenden Huͤlle und puzt 
ihn ab, ſo iſt er fertig. 


„ 


Da in den vorhergehenden $. §. die Bereitung der 
runden Lehmformen gezeigt worden iſt, ſo ſollen hier 
nun noch die ovalen und eckigten erwähnt werden. 


Es iſt einleuchtend, daß auf einer Orehbank, kein 
ovaler oder eckigter Koͤrper, ohne weitere Maſchinerie 
abgedrehet werden kann, und daß der Foͤrmer ohne 
Drehbank einen eylinderiſchen oder elliptiſchen Koͤr— 
per, nur vermittelſt der § 42. beſchriebenen Vorrichtung, 
wo die Form feſt ſtehet und das Drehbrett bewegt wird, 
verfertigen kann. Das Weſentlichſte der Figur eines 
ſolchen Koͤrpers, beruhet in dieſem Falle alſo auf dem 
unter der Form befindlichen Ringe, woran das Dreh⸗ 
brett bewegt wird. Iſt daher dieſer Ring oval, ſo 


Lehmgießerei. 67 


wird die darauf zu verfertigende Form, ebenfalls eine 
ovale Geſtalt annehmen muͤſſen, und iſt der Ring z. B. 
ſechseckig, ſo wird auch die Form ſechseckig werden. 


Will alſo der Foͤemer ein ovales Gußſtuͤck, z. B. 
eine Bratpfanne verfertigen, ſo bedient er ſich zur Un⸗ 
terlage der Form, eines ihrer Größe angemeſſenen ovas 
len eiſernen Ringes, und macht die erſte Anlage des 
Kerns eben ſo, wie bei einem Keſſel, laͤßt oben eine 
Oefnung zum Hineinſtecken des Zapfens um das Drebs 
brett daran zu befeſtigen, drehet dann den Kern und 
darauf das Hemd ab. Nachher nimmt er das Drehbrett 
herunter und ſchlaͤgt auf die vorhin beſchriebene Weiſe, 
auch den Mantel auf. Uebrigens verfaͤhrt er mit der 
Form beim Auseinandernehmen und Wiederzufammenfes 
zen, genau fo wie bereits oben geſagt worden iſt. 


9. 47. 


Die Verfertigung einer eckigten Lehmform hat 
ſchon etwas mehr Schwierigkeit, weil der Foͤrmer mit 
mehrerer Accurateſſe dabei zu Werke gehen und ſo wohl 
beim Kern als Mantel, eine Seite nach der andern 
fertig machen muß. Der Ring dient ihm aber auch hier 
zur Hauptrichtſchnur und die uͤbrigen Handgriffe ſind 
gleichfalls die bereits ſchon erwaͤhnten. 


S. 48. 
Von der Verzierung des Lehmgußwerks. 
Es iſt mir noch übrig, etwas Über die etwanigen 
Verzierungen einer ſolchen Form hinzuzufuͤgen. 
E 2 | 


5 
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Soll nemlich z. B. ein Kanonenofen, aͤuſſerlich 
mit Blumenwerk, Inſchriften u. dgl. decorirt werden, ſo 
bewerkſtelligt dies der Foͤrmer auf folgende Art: Er ber 
nuzt entweder hoͤlzernes Bildwerk, welches vom Bild— 
hauer geſtochen worden, oder von Zinn und Bley ges 
goſſenes, oder noch beſſer, er verſchaft ſich dieſe Verzie⸗ 
rungen von Wachs, indem er letzteres in Gips- oder 
in von Blech geſchlagene Formen gießt und nachpoußirt. 
Zu den Inſchriften verſchaft man ſich die Buchſtaben 
auf dieſelbe Art. 


Mit dieſen Verzierungen wird nun das fertige 
Hemd der Form nach der Vorſchrift belegt, indem man 
ſie mit Terpentin aufklebt, wenn zuvor das Abloͤſungs⸗ 
mittel, welches jezt ſtets eine fettige Maſſe ſein muß, 
daruͤber getragen iſt. 8 


Gemeiniglich pflegt man geſchmolzenen Talg dazu 
zu nehmen, den man mit einem Tuche auftraͤgt und mit 
dem Drehbrette aus einander reibt. Dann wird der 
Rock S. 38 aufgeſchlagen. Dieſer Lehmaufſchlag muß 
aus der feinſten Maſſe beſtehen, damit er die zarte⸗ 
ſten Eindruͤcke der Decoration anzunehmen im Stande 
iſt. 

Um die Buchſtaben gehoͤrig egal zu ſtellen, ſo reißt 
man zu dieſem Behuf mittelſt eines in das zweite Dreh— 
brett geſchlagenen Stifts, feine Linien auf das Hemd. 


Der nachherige Aufſchlag zum Mantel kann wie⸗ 
der aus ordinaͤrem Lehm beſtehen. 
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Der fertige Mantel wird nachher dergeſtalt durch— 
ſchnitten, daß die Nath nicht juſt auf die verzierten 
Stellen trift, damit dieſe dadurch nicht verunſtaltet wer— 
den. Man nimmt ihn dann behutſam ab und ſchmilzt 
das Wachs, welches darin ſizen bleibt, durch eine ges 
linde Erwaͤrmung heraus, um wenigſtens einen Theil 
davon wieder zu erhalten. Die uͤbrigen feſten Verzie— 
rungen, ſind nur ganz leicht auf dem Hemde befeſtigt, 
damit ſie beim Abnehmen des Mantels in demſelben han— 
gen bleiben und nachher behutſam herausgenommen wer— 
den koͤnnen. Ein ſolcher Mantel muß dann auch ſehr 
vorſichtig gebrannt und geſchwaͤrzt werden. 


Beim Abgießen ſolcher Formen findet ganz dieſelbe 
Verfahrungsweiſe als bei den uͤbrigen ſtatt. 


Da man alſo alle Lehmformen zu hohlem Gußwer— 
ke, nur mittelſt eines Hemdes, welches nachher wieder 
hinweggenommen wird, fabriciren kann, ſo leuchtet ſchon 
von ſelbſt ein, daß alle ſolche Formen dieſe Beſchaffen. 
heit mit einander gemein haben und daß folglich auch die 
Handgriffe dabei, dieſelben ſein muͤſſen. 


5. 49. 
Vom Gießen der Kanonen. o 


Von den wichtigſten Stuͤcken der Artillerie, welche 
aus Kanonen, Moͤrſern und Haubitzen beſtehen, 
werden nur erſtere haͤufig von Eiſen gegoßen. Es iſt 
dabei das A Gießen und Bohren zu be⸗ 
merken. 14 

e; 
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Das Formen. 
Die Vorrichtung dazu beſteht: 
1) aus der Formbank, 
2) aus der Spindel, 
3) aus der Chablone oder dem Decpbrute 


Die Formbank bildet ein Lager aus zwei vier⸗ 
kantigen Hoͤlzern. Jedes Holz hat auf der obern Seite 
in der Mitte eine halbrunde Vertiefung, worin die Zar 
pfen der Spindel laufen. 5 


Die Spindel muß etwas laͤnger als die Kanone 
fein, theils, weil an der Chablone noch ein Stuͤck fuͤr 
den Kopf der Kanone iſt, theils aber auch wegen Be⸗ 
wicklung der Spindel. Am obern Ende hat die Spindel 
einen Kopf, woran vier Arme im m ug Umdre⸗ 
a derſelben befeſtigt find. 1 . 


Die ei (das Drehbrett) wird nach der 
entworfenen Zeichnung, auf eine praftifche Art ausge⸗ 
ſchnitten und auf einer Seite, wie gewoͤhnlich, etwas 
abgefchätft. Da ein ſolches Drehbrett viel Friſen und 
Einſchnitts hat, ſo muß es fuͤr das Ausfpringen geſichert 
und mit Eiſenblech beſchlagen werden. Dies thut ein 
Schloͤßer und der Gießer feilt es nach. Dies Drehbrett 
befeſtigt man dergeſtalt auf der Formbank, daß es nach 
Maaßgabe der Zeichnung unten und oben den gehoͤrigen 
Abſtand von der Axe der Spindel hat und die beſchla⸗ 
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gene Seite oben aufzuliegen koͤmmt. Die Spindel wird 
nun erſt mit Fett beſtrichen und dann mit Strohſeilen 


oder Lunte bewickelt. Man befeſtigt eins von dieſen an 


beiden Enden mit einem Nagel auf der Spindel, der 
aber außerhalb der eigentlichen Form fallen muß, damit 
er ſich wieder herausziehen laͤßt. 


Nach dieſer Vorrichtung wird nun zur Verferti⸗ 
gung der Form geſchritten. 


Man traͤgt einige Lagen gut bindenden Lehm auf 
und läßt jede Lage an einem unter der Spindel anges 
machten Kohlenfeuer austrocknen. Bei dieſem Trocknen 
wird das Drehbrett abgenommen, damit es ſich nicht 
wirft oder aufreißt. Der uͤbrige Aufſchlag muß ſich nach 
Vollendung der Form, leicht vom Mantel abloͤſen, das 
her gibt man dem jezt zu gebrauchenden Lehm, einen 
ſtarken Zuſatz von Pferdemiſt. Die erſten Lagen werden 
blos mit der Hand nach der Kanonengeſtalt gebildet, die 
lezten aber, wie ſich's von ſelbſt verſteht, mit der Chab— 
lone beim Umdrehen der Spindel formirt, wo der weis 
che Lehm allen Einſchnitten derſelben nachgiebt und ſich 
darnach bildet. 

Damit die Form recht glatt wird und ſich alle 
Vertiefungen gehörig ausfuͤllen, wird zulezt noch einmal 
dieſelbe Maſſe aufgetragen und mit der Chablone wieder 
abgenommen. 


Jezt iſt nun die voͤllige Geſtalt eh Ka⸗ 
none da; aber noch ohne Boden, welcher mit der Trau— 


be beſonders geformt und angeſezt wird. 


E 4 
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Um recht ſicher zu gehen, wird die Form mit einem 
Taſter an den Friſen nachgemeſſen, ob ſie allenthalben 
die vorgezeichnete Dicke habe. 


Iſt alles gehoͤrig ausgetrocknet, ſo wird der Kern 
mit geſchmolzenem Talg beſtrichen, damit ſich der Dans 
tel nicht mit ihm verbindet, und dann die Schildzapfen 
befeſtigt. Die runden Hölzer dazu werden mit langen 
Nägeln an der Form befeſtigt und mit Werg bewick ee, 
damit fie die vorgeſchriebene Länge und Dicke erhalten, 


Soll die Kanone noch mit beſondern Zier rat 
decorirt fein, fo verfertigt man dieſe von Wachs und 
klebt ſie mit Terpentin auf den Kern. 


Nunmehr wird der Mantel aufgeſchlagen, deſſen 
erſte Lagen aus feinem Haarlehm beſteht. Der folgende 
Lehm iſt wieder der ordinaire. So bald der Mantel auf 
dieſe Weiſe eine Dicke von etwa 4 Zoll erreicht hat, fo 
werden die Hoͤlzer zu den Schildzapfen herausgezogen, 
welches ſich, da ſie mit Werg umwickelt ſind, leicht thun 
laͤßt. Die Oefnungen dieſer Zapfen ſchließt man mit 
Lehm, wodurch alſo dieſer Zapfenraum im Mantel leer 
bleibt. 


Da nun dem Mantel auch die gehoͤrige Haltbarkeit 
gegeben werden muß, damit er ſich trans portiren laͤßt, 
ſo belegt man ihn jezt der Laͤnge nach mit eiſernen Staͤ⸗ 
ben, die einige Zoll von einander entfernt find, und ums 
wickelt fie nezartig mit Eiſendrath. Auf dieſe Belegung 
werden noch einige Lehmſchlaͤge ein paar Zoll dick auf⸗ 
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getragen und die ganze Form muß nun uͤber einem gob⸗ 
leufeuer aufs beſte austrocknen. 


Jezt muß man ſorgen, den Kern aus dem Mantel, 
ohne dieſen zu lediren, heraus zu bringen. Es werden 
daher die Naͤgel aus dem Strohſeile und der Spindel 
gezogen, wo ſich dann leztere leicht durch einen Schlag 
an ihr dünnes Ende loͤſet und ſich aus der Form her 
ausziehen laͤßt; eben fo auch das Strohſeil oder die Lun⸗ 
te, welche darum gewickelt iſt. Der uͤbrige Lehm wird 
mit ſpizigen Inſtrumenten aus dem Mantel geſchaft. um 
dieſe Arbeit zu erleichtern, werden einige brennende 
Holzſpaͤhne in den Kern geworfen, wodurch das Talg 
fluͤſig und das Abloͤſen des Kerns bewirkt wird. 


Jezt iſt nun der Boden der Kanone noch anzu⸗ 
fegen. Die Art, wie man die ganze Form verfertigt, 
macht es nothwendig, dieſen Boden und die Traube 
beſonders zu formen. Bei kleinen Stuͤcken laͤßt man ſich. 
zu dieſem Theile der Kanone, ein Modell von Holz dre⸗ 
hen und ſezt die Form aus zwei Haͤlften zuſammen; bet 
großen Kanonen hingegen, wird dieſe Form auf einer 
Spindel gedrehet und ebenfalls aus zwei Theilen ges 
macht. Nachdem ſie gebrannt, geſchmiert und zuſammen⸗ 
gefuͤgt iſt, befeſtigt man ſie mit Eiſendrath, hinten an 
den eiſernen Staͤben des Mantels und trägt fo viel Lehm 
auf, bis dies Stuͤck der N mit dem Mantel 
gleich dick iſt. ne 39019 


Da man diefe Formen weiter nicht zu brennen und 
auch nicht zu ſchwaͤrzen pflegt, indem ſtatt des erſtern, 
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das ſtarke Trocknen, und ſtatt des leztern das Talgen 
dient, ſo iſt jezt die Form voͤllig fertig und der Fünfte 
ler eilt zum 


§. 51. 6 
Abgießen der Kanone. 


Die Form wird zum Gießen ſenkrecht in den Heerd 
gegraben, ſo daß der Boden unten ſteht und der Einguß 
auf den verlohrnen Kopf geſezt wird. Einige Foͤrmer 
ſezen aber auch den Einguß an den Boden der Form, 
wozu eine cylinderſche Lehmroͤhre geformt und an den 
Mantel angeſezt wird. Im erſten Falle entſtehen leicht 
durchloͤcherte Stellen im Gußſtuͤcke, weil das Gußeiſen 
der Luft in der Form nicht Zeit laͤßt, heraus zu gehen. 
Im zweiten Falle, wo das Eiſen, wie in einem Heber 
in der Form in die Hoͤhe ſteigt und alſo die Luft vor 

ſich her treibt, gelingt der Guß beſſer. Man ſagt daher 
auch, daß das Stuͤck durch das Sees te gegoſſen 
werde. 


Wenn der Guß kalt BASE ik, fo wird die 
0 aus dem Heerde gebracht, entzwei geſchlagen und 
das Stuͤck heraus genommen. 


Aus dieſer Beſchreibung erglebt ſich, daß dies der 
Guß einer Kanone iſt, die ausgebohrt werden ſoll. Nach 
einer älteren Methode wurde in der Form eine eiſerne 
Kernſtange befeſtigt, die man mit Lehm uͤberzog und gut 
ſchwaͤrzte; da dies aber manche Unbequemlichkeiten hatte 
und auch der Kugellauf ſelten ganz egal wurde, ſo wer⸗ 
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den jezt die Kanonen faſt uͤberall maſſiv, oder doch nur 
mit einer geringen Oefnung gegoſſen und nachher aus⸗ 
gebohrt, zumal, da die Erfahrung lehrt, daß die Schwe⸗ 
re des Metalls in dem verlohrnen Kopfe und in der gan⸗ 
zen Form, alle Theile naͤher aneinander bringt, und 
das Stuͤck compakter macht. Der verlohrne Kopf wird 
nach dem Guße wieder abgefägt. 


S. 52. 14 
Das Ausbohren. 


Man bohrt die Stuͤcke aus, wie der Orechsler 
eine hoͤlzerne Roͤhre. Der Bohr ſteht dabei meiſtens 
ſenkrecht und wird durch Menſchen⸗ oder Thierkraͤfte be⸗ 
wegt. Das Stuͤck muß dabei ebenfalls ſenkrecht haͤngen 
und ſich gegen den Bohr hinabbewegen. dan hat aber 
auch Horizontal. Bohre und Vohrmaſchinen, wobei ſich 
Stuͤck und Bohr zugleich bewegen, das eine rechts und 
das andere links. Der Bohr nimmt zwar den Kern 
aus dem Stuͤcke, man muß aber nachher die Seele mit 
einem beſondern Bohr glaͤtten. Die naͤheren Umftände 
dabei, find aber Geheimniſſe. In le Blonds Artille⸗ 
rie, iſt ein Kupfer von einer Bohrmaſchine, worauf 
hier verwieſen wird. | 


Das Zuͤndloch wird entweder in das Stuck ge⸗ 
goſſen oder auch gebohrt. 


Ta 


Soll eine Kanone auch übgebreßet wire ſo ge⸗ 
ſchieht dies auf einer großen Drehbank, ey durch 
Thierkraͤfte bewegt werden kaun. 3 
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§. 53. 
Maſſive Lehmgußwaaren. 


Auſſer den bisher beſchriebenen Fabrikaten werden 
nun auch maſſtve Sachen im Lehm abgegoſſen, z. B. 
Muͤhl⸗ und Krummzapfen u. dgl. 


Die Verfertigung ſolcher Formen, hat aus leicht 
einzuſehenden Urſachen, weniger Schwierigkeit als die 
vorhergehenden. Man bedieſr ſich dazu accurater hoͤl⸗ 
zerner Modelle und beſchl aͤgt z. B. ein M uͤhlzapfen⸗ Mo⸗ 
dell erſt auf einer Seite mit Lehm, dergeſtalt, daß der 
Fluͤgel des Zapfens Fig. 18. b ganz, der Zapfen a ſelbſt, 
aber nur zur Haͤlfte in den Lehm eingeſenkt w wird Iſt 
dieſer Aufſchlag trocken, ſo wird die Form, ohne das 
Modell berauszunehmen, herumgedreht und, nachdem 
der Lehm an den Seiten des Modells eben gemacht und 
mit einigen Einſchnitten verſehen worden iſt, die andere 
Haͤlfte darauf geſchlagen und auch erſt wieder trocken 
werden laſſen. Iſt dies geſchehen, ſo belegt man die 
Form um fie dauerhaft zu machen, mit dazu abgerichte⸗ 
ten „ und bringt nun den zweiten kehmſchlag 
daruͤber. Nachdem auch dieſer trocken iſt, wird die 
Form von einander und das Modell herausgenommen, 

die Form nachgepuzt und ausgeſcheuert, wobei man wohl 
darauf achtet, daß der Zapfen a recht rund wird, end» 
lich gebrannt, geſchwaͤrzt, wieder zuſammengeſezt, die Fuge 
(Nath) verſtrichen und zum Abgießen auf den Heerd ge— 
bracht. Hier legt man ſie aber nicht horizontal, ſondern 
ſchreg und zwar, da der Einguß gewoͤhnlich auf den 
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Fluͤgel geſezt wird, bieſen hoch und das Zapfenende 
tief. Nachdem die Form ſo eingegraben und der Eim 
guß zurecht gemacht iſt, wird fie dann auch, um das 
Auseinandertreiben derſelben zu verhuͤten, mit Beſchwe⸗ 
rungsgewichten belegt und endlich abgegoſſen. 


Iſt ein ſolcher Zapfen klein, ſo kann er geſchoͤpft, 
iſt er aber groß, ſo muß vorgeſezt werden. 


§. 54. 


Zu einem Krummzapfen muß die Lehmform et. 
was anders beſchaffen ſein. Die eine Haͤlfte derſelben 
wird nemlich da, wo die Krümmung des Zapfens an, 
fängt, (m. ſ. Fig 19.) abgeſchnitten oder zuſammenge⸗ 
ſezt, dergeſtalt daß die ganze Form aus drei Theilen 
beſteht, als 1) aus der unteren ganzen Haͤlfte, 2) dem 
oberen Theile a, welcher bis c d, geht und 3) dem 
Stuͤcke b. 


$. 55. 


Hier muß ich noch bemerken, daß allem Lehmguß⸗ 
werke eine groͤßere Weichheit oder Geſchmeidigkeit, wenn 
man ſo ſagen darf, eigen iſt, als dem in Sand gegoffes 
nen. Selbſt ein ſich dem Grellen nahendes Gußeiſen, 
faͤllt in einer Lehmform ſtets weicher aus und bekoͤmmt 
einen mehr oder weniger grauen Bruch, als es ſeiner 
Beſchaffenheit nach bekommen muͤſte. Dieſe Erſcheinung 
kann blos in der ganz langſamen Abkuͤhlung, die in ſol⸗ 
chen Formen ſtatt findet, ihren Grund haben. 


3 Zweite Abtheilung. 


Man gießt daher auch alle Sachen, welche eine vor⸗ 
zuͤgliche Haltbarkeit erfordern, in Lehm und nicht in 
Sand ab). 


5. 56. 


Aus der Beſchreibung des Lehmguß werks iſt ſicht⸗ 
bar, daß die Fabritatur deſſelben umſtaͤndlich und koſt⸗ 
ſpielig, folglich in Vergleichung des vorhergehenden 
Gußwerks, weniger vortheilhaft iſt. | 


9. 57.4 
Vom Gießen der Statuͤen. 

Schon Anfangs iſt bemerkt, daß das Gußeiſen zu 
allen moͤglichen Fabrikaten anwendbar ſei. Es koͤnnen 
ſogar Statuͤen davon gegoſſen werden; die Verferti— 
gung derſelben gehoͤrt aber in die hoͤhere Gießerei 
und iſt bis jezt nur ſelten in Ausuͤbung gebracht. Nur 
auf wenigen Gießereien koͤnnen dieſe Werke der Kunſt, 
welche dem menſchlichen Erfindungsgeiſte Ehre machen, 
zu Stande gebracht werden. Der Herr Graf von Eine 
ſiedel laͤßt ſie unter andern verfertigen und zwar auf 

‚ feinem Eiſenhuͤttenwerke zu Muͤckenberg. 


Diejenigen, welche noch nicht von der Bildung dies 
fer Kunſtprodukte unterrichtet find, muß ihre Berei⸗ 
tungsart beinahe unbegreiflich ſcheinen, auch iſt ſie ſehr 


x 


27) Hierher gehören z. B. auch die großen Schrauben der 
Papier⸗-Preſſen. | 
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umſtaͤndlich und zeiterfordernd. Man beobachtet dabei 
ohngefaͤhr folgendes Verfahren: 


Es gehoͤren zwei Hauptperſonen dazu, nemlich der 
Mobellirer, oder Pouſſirer und der Foͤrmer. 
Beide haben gleichen Antheil an einer gut gerathenen 
Statuͤe Es kann aber eine lange Zeit verfließen, ehe 
die Form dazu fertig wird. Sie muß an einem trocknen 
Orte, der ſie gegen alle Zufaͤlle ſichert, bereitet werden. 


Den Anfang macht man mit einer Vorrichtung 
zum Trocknen und Ausbrennen der Form, die in einem, 
in der Sohle des Formplatzes gemauerten Ofen, welcher 
oben mit Roſtſtaͤben belegt iſt, beſteht. Dieſes Funda⸗ 
ment tragt auch die eiſernen Staͤbe, welche den Kern 
und die fertige Form unterſtuͤtzen muͤſſen. Dieſe Staͤbe 
nennt man das Geruͤſt. Es beſteht aus einigen ſenk⸗ 
rechten Staͤben, die wieder mit andern verbunden und 
in dem Roſte befeſtigt ſind. Die Laͤnge und Lage dieſer 
Staͤbe, richtet ſich nach der Groͤße und Figur der Sta⸗ 
tuͤe, wovon man bei der ganzen Arbeit ein verjuͤngtes 
Modell vor Augen hat. Vorzuͤglich muͤſſen diejenigen 
Theile der Statuͤe, welche frei ſtehen und ſchweben, 
durch Staͤbe gehalten und geſichert werden, z. B. die 
Arme u. dgl. 


Die Form kann auf zweierlei Weiſe verfertigt wer⸗ 
den: entweder im Ganzen oder ſtuͤckweiſe. Im er⸗ 
ſten Fall wird der Kern aus Lehm mit vielem und gro⸗ 
bem Bindungsmittel gemacht und um die Stangen ge⸗ 
legt. Auf dieſe Art bildet man erſt nur eine unfoͤrmliche 


* 
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Geftale der ganzen Statüe, und läßt den Lehm, durch 
ein im Ofen angemachtes Feuer austrocknen. Die ſchwe⸗ 
denden Theile werden vorher durch Klammern, fo gut 
wie moͤglich befeſtigt und der ganze Kern mit Siſendrath 
umwunden und dann durch einen fernern Lehmaufſchlag 
vollendet. | 5 


Nun koͤmmt der Poußirer, bekleidet den Kern mit 
gelbem Wachs und glebt dieſer geſchmeidigen Materie 
durch ſeine Geſchicklichkeit die voͤllige Geſtalt der Statuͤe. 
Man fieht, daß das Wachs gerade fo ſtark aufgetragen 
werden muß, als die Metalldicke betragen ſoll und daß 
alſo auch der Kern mit dieſer Dicke im Verhaͤltniß fie- 
hen muß. Der Poußirer richtet fi) bei dieſer Arbeit 
genau nach der Beſchaffenheit eines jeden Theils der 
Statue. Schwebende Theile uͤberkleidet er nur duͤnn, 
und andere macht er zuweilen ganz von Wachs, damit 
fie maſſio werden z. B. die Füße, weil dieſe Laſt tragen 
muͤſſen. Nach dieſer Ueberkleidung ſteht alſo die Statüͤe 
da, wie der Guß ſie bilden wird. 


Eine Hauptſache des Foͤrmers iſt jezt, die Einguͤße 
(deren nach Beſchaffenheit der Figur mehrere ſein muͤſ⸗ 
fen) richtig zu beſtimmen und den Mantel gehoͤrig auf⸗ 
zuſchlagen. Kann der Haupteinguß auf den obern Theil 
des Kerns geſezt werden, ſo wird hier in das Wachs 
eine große Gießroͤhre geſezt, die nachher vom Mantel 
umgeben wird. Da aber das fluͤſſige Metall beim Aus⸗ 
füllen der Form, leicht an irgend einer Stelle aufgehal⸗ 
ten werden koͤnnte, wodurch der Guß unvollſtaͤndig wuͤrde, 

ſo 
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ſo bringt man hin und wieder, wo dies zu befuͤrchten 
ſteht, Connexionsroͤhren an. Dieſe werden beſonders 
aus Lehm geformt, gebrannt, geſchwaͤrzt und in dem 
Wachſe befeſtigt. Ueberdem ſezt man auch noch hie und 
da Windpfeifen in verſchiedenen Richtungen an. Einige 
gehen ſenkrecht nieder, dienen zum Ablaſſen des Wach» 

ſes und werden vor dem Gießen wieder verſchloſſen. 
Die an den unteren Theilen des Stuͤcks angebrachten 
Windpfeifen muͤſſen ſo lang ſein, als die Statuͤe hoch 
iſt, damit ſie das fluͤſſige Gußeiſen nicht ableiten, in 
welchem Falle die Form dann nie ganz angefuͤllt wer⸗ 
den koͤnnte. 


Der Rock einer ſolchen Form, welcher nunmehr 
aufgetragen wird, muß aus der feinſten Lehmmaſſe bes 
ſtehen und der Foͤrmer muß dabei ſehr ſorgfaͤltig zu 
Werke gehen. Die Maſſe dazu muß ſo duͤnn als Brey 
ſein, damit ſie ſich mit einem Pinſel auftragen laͤßt. Sie 
beſteht daher aus recht fein geſiebtem, mit Urin ange⸗ 
feuchtetem Lehm. Nach einigen ſolchen Aufträgen ſezt 
man Kuhhaare zu dem Lehm und macht ſo erſt den Man⸗ 
tel etwa 2 Zoll dick. Die folgenden Aufſchlaͤge beſtehen 
nun aus groͤberm Lehm. Dieſer Mantel darfsaber nicht 
am Feuer, ſondern blos an der Luft getrocknet werden, 
damit das Wachs noch nicht ſchmelzt. Alsdann werden 
eiſerne Flachſtaͤbe nach der Laͤnge und Geſtalt aller Theis 
le gelegt und mit Drath umwickelt. Einige Lehmauf⸗ 
ſchlaͤge uͤber dieſen Staͤben, vollenden den ganzen 
Mantel. f 5 A 
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Dieſe Art, eine Form zu verfertigen, findet nur 
bei einfachen und kleineren Statuͤen flatt. Zu groͤßern 
Kunſtwerken muß die Form aus mehrern einzelnen 
Stuͤcken zuſammen geſezt werden, weil ſich hierzu, 
das Geruͤſt nicht fo genau verfertigen läßt, daß nicht 
einzelne Theile des Kerns beim Formen abgenommen und 
angeſezt werden muͤſten; auch haͤlt es ſchwer, dem Lehm 
ſo wohl als dem Wachſe, die gehoͤrige Geſtalt zu geben. 


In dieſem Falle muß dann der Modellirer ein Mos 
dell von Gips oder Thon verfertigen, welches von der 
voͤlligen Groͤße der zu gießenden Statuͤe iſt. Dieſes 
Modell beſtreicht man mit Oehl und druͤckt es ſtuͤckweiſe 
von neuem in Lehm ab, ſo daß alle dieſe zuſammengeſez⸗ 
ten Theile, die ganze hohle Statuͤe bilden. Alle Theile 
muͤſſen aber genau an einander paſſen. Um ſie zuſam⸗ 
men finden zu koͤnnen, giebt man ihnen ein Zeichen. 
Das Hemd oder die Metalldicke macht man entweder 
von Wachs oder von Lehm Im erſten Fall werden die 
Stuͤcke der Form mit Debl ausgeſchmiert, inwendig 
mit Wachs, nach der gehoͤrigen Dice beklebt und der 
übrige Raum mit Kernlehm ausgefüllt. Die eiſerne 
Stange, welche die Theile befeſtigen ſoll, wird dann, 
weil der Lehm noch weich iſt, hindurch geſteckt. Einige 
nehmen aber zweitens, ſtatt des Wachſes auch Lehm 
und verfertigen daraus das Hemd. Um es von propor⸗— 
tionirter und egaler Staͤrke zu bilden, wird der praͤpa⸗ 
rirte Lehm dazu mit Rollhoͤlzern gerollt. Dieſe binnen 
Lehmblaͤtter legt man alſo ſtatt des Wachſes in die Stuͤ⸗ 
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cke der Form, ſchmiert fie mit Fett, nachdem ſie gehoͤ, 
rig eingedruͤckt ſind und formirt dann in dem uͤbrigen 
Naume den Kern. Die ganz kleinen Theile muͤſſen aber 
doch von Wachs gebildet werden. 


Sind alle Stuͤcke trocken, ſo werden ſie in beiden 
Faͤllen durch Zapfen und Zapfenloͤcher zuſammengeſezt 
und befeſtigt. Da wo man die ſchwebenden Theile mit 
den Haupttheilen vereinigen will, muß eine Oefnung zu 
der Eiſenſtange bleiben. 4 


Die fo weit fertige Form muß nun mit dem Mans 
tel verſehen werden. Da dieſer gleich zuerſt gemacht 
wurde, ſo ſezt man die Stuͤcke deſſelben, nachdem der 
Kern befeſtigt und das Lehmhemd abgenommen iſt, mit 
den angraͤnzenden Theilen zuſammen und verſchmiert die 
Fugen dicht mit Lehm. Schwebende Theile muß man 
aber noch beſonders unterflügen, damit fie nicht abbre⸗ 
chen. Ueber dieſe zuſammengefuͤgten Formſtuͤcke, die, 
wie geſagt, die erſte Anlage des Mantels ausmachen, 
wird nochmals Lehm geſchlagen, den man durch Staͤbe 
und Drath gehoͤrige Haltbarkeit giebt. Nun werden 
die Gußroͤhren und Windpfeifen gehoͤrig angebracht. 


Jezt iſt noch bei dieſer und der erſten Formart, 
das Ausſchmelzen des Wachſes und das Ausbrennen 
der Form zu bemerken uͤbrig. Beides geſchieht mit dem 
Ofen unter dem Noſt. Es wird darin erſt ein gelindes 
Feuer angemacht, wodurch das Wachs fluͤßig, in den 
angebrachten ſenkrechten Röhren abfließt und in Gefäßen 
aufgefangen wird. Hierdurch entſteht alfo zwifchen Mans 

F 2 | 
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tel und Kern ein offener Raum, welcher beim Gießen 
mit dem Metalle ausgefuͤllt wird. Die feine Formmaſſe, 
woraus die innere Seite des Mantels entſtand, nimmt 
alle Eindruͤcke des Wachſes an, nach dieſen bildet ſich 
das Metall und ſtellt die verlangte Statuͤe dar. 


So bald das Wachs weggeſchaft iſt, wird der 
Ofen ſtaͤrker geheizt und mit Flammenfeuer die Form 
ausgebrannt. Sie muß dabei voͤllig gluͤhend werden. 


Igſt der eine Ofen nicht hinreichend, fo werden um 
die ganze Form noch Waͤnde aufgefuͤhrt und mit Kohlen 
ausgefuͤllt. So bald man vermuthet, daß die. Form 
vollig gebrannt ſei, wird ein Loch im Mantel gebohrt 
und im Finſtern eine Roͤhre hineingeſteckt. | 


Auf dieſe Weiſe laͤßt ſich beobachten, ob bie Form 
ordentlich gluͤhend iſt. 


Da ein ſolches Stuͤck, waͤhrend die Form noch 
warm iſt, abgegoßen werden muß, ſo richtet man die 
Vorrichtung fo ein, daß das Ausbrennen am Heerde ge⸗ 
ſchiehet. Nach Beendigung beffelben, wird ſogleich alles 
weggeraͤumt, die Grube mit der Heerdmaſſe ee 
feſtgeſtampft und nun der Abſtich gemacht. 


Das duͤnnfließende Gußeiſen laͤuft in die Haupt⸗ 
einguͤße, dringt durch Connexionsroͤhren zu allen Thei⸗ 
len der Form und ſteigt, wenn der Guß gelingt, bis 
zu den Windpfeifen hinauf. 


Nach dem Erkalten wird der Heerd wieder aufges 
graben, der Mantel abgeſchlagen und die Statuͤe heraus 
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zewunden. Das eiſerne Geruͤſt und den Kern, ſucht 
man fo gut wie möglich aus dem hohlen Gußſtuͤcke herr 
aus zu bringen und in dieſer Abſicht hat der Foͤrmer an 
einem ſchicklichen Orte eine Oefnung angebracht, welche 
nachher wieder durch einen Spund ausgefüllt wird, ſo 
auch die Loͤcher, die durch die Geruͤſtſtangen entſtanden. 
Der Spund wird durch einen Einſchnitt und Kitt in der 
Oefnung befeſtigt. Endlich nimmt man alles uͤberfluͤßi⸗ 
ge und vorzüglich die kleinen Cylinder, welche durch die 
Connexionsroͤhren entſtanden, ſammt den Einguͤſſen und 
Windpfeifen mit dem Kaltmeißel ab und puzt die ganze 
Statuͤe aus. Gemeiniglich pflegt man ſie nachher, um 
fie völlig zu vollenden, noch zu bronziren. 

Hiemit ſchließe ich den Statuͤenguß, wozu mir, 
ſo wie zum Kanonenguß, vorzuͤglich Sprengel in feis 
nem Handw. und Kuͤnſten, Stoff gab. 


III ICH 
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Dritte Abtheilung. 
Von der Kaſtengießer ei. 


Fabrikation des Chablonengußwerks in Sand. 


§. 59. 


Die mittelſt beſonderer Chablonen oder Modelle, in 
eigenen dazu vorgerichteten Kaſten (Laden) fabricirten 
Sandformen zu dieſem Gußwerke, werden in einer be⸗ 
ſonderen Werkſtaͤtte, welche man Potterie nennt, vera 
fertigt. Da dieſe Verfertigung von Gußwaaren, weni⸗ 
ger umſtaͤndlich als die vorhergehende iſt, ſo wird auch 
die Beſchreibung davon kuͤrzer ausfallen. 


Zu den Fabrikaten, welche auf dieſe Weiſe abge— 
goſſen werden, gehoͤren alle Arten von Toͤpfe, Moͤrſer, 
Kaſterolle, Walzen, Kugeln und eine große Menge an⸗ 
derer Sachen. 

S. 60, 
Von den Geraͤthſchaften. 

Die zu dieſem Gußwerk erforderlichen Geraͤthſchaf— 
ten find: 
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1) Die Chablonen oder Modelle, welche entme- 
der aus Metall, und dann von Eiſen, Zinn und 
Meſſing; oder aus Holz verfertigt ſind. 


2) Die Kaſten (Laden), welche von Holz gearbeitet 

a und mit Eiſenblech beſchlagen ſind. Sie haben 
nach Beſchaffenheit des Modells, eine verſchiedene 
Einrichtung und dienen zur Bildung der Sand⸗ 
formen. 


* 
30 


Nach der Beſchaffenheit des zu gießenden Stuͤcks, 
iſt ſo wohl die Chablone als auch die Lade eingerichtet. 
Dieſe Einrichtung beſteht in ber verſchiedenen Zu⸗ 
ſammenſezung dieſer beiden Geraͤthſchaften. Sie 
wird ſich am beſten beim Einformen ſelbſt zeigen laſſen. 


Eine Lade heißt einfach, wenn ſie nur aus zwei 
Theilen, und doppelt, wenn ſie aus mehreren Theilen 
beſteht. 

Naͤchſt dem iſt nun hauptſaͤchlich ein guter Form⸗ 
fand noͤthig. Dieſer muß feiner als der 8. 6. beſchrie— 
bene Heerdſand fein und uͤbrigens alle die dort erwaͤhn⸗ 
ten Eigenſchaften beſizen. Vorzuͤglich muß er bei einem 
geringen Grade von Feuchtigkeit, gut ſtehen. 


1 Eee) e 
Von den Werkzeugen. 
Die zum Ausputzen dieſer Sandfor emen gebraͤuchli⸗ 
chen Werkzeuge Ann, ſehr einfach und beſteßzen: 
2.) aus einem ee Loͤffel mit einem runden. Stiele; 
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2) aus einer laͤnglichen und geruͤndeten, mit einem fo 
zigen Stiele verſehenen Kelle, Tab. III. Fig. 1. 


3) aus einer kleinen ſpizigen Kelle, Fig. 2. 


J) aus einer Buͤrſte, Fig. 3. hoͤlzernen Kegeln, rig. 4. 
a be und einem feinen Staubbeutel. 


Dieſe Inſtrumente ſind nach Beſchaffenheit der 
Formen, von verſchiedener Groͤße vorhanden und ihr 


Gebrauch richtet ſich nach den bei der ie vor⸗ 
faenten. Umſtaͤnden. 


8. 62. 
Das Einformen eines Moͤrſers. 

Es fol hier zuerſt als Beiſpiel das Einformen 
(Eindaͤmmen) eines Moͤrſers beſchrieben werden. 

Da ein auf dieſe Weiſe zu verfertigendes Gußſtuͤck, 
dem Modelle, womit es geformt worden, ganz aͤhnlich 
wird; ſo haͤngt auch die Schoͤnheit deſſelben zunaͤchſt von 
der Beſchaffenheit dieſes Modells ab. Es muß daher 
vorzuͤglich ganz aus heblich, recht glatt und verhaͤlt⸗ 
nißmaͤßig duͤnn gearbeitet ſein. Ein von Meſſing ver⸗ 
fertigtes verdient daher den Vorzug, weil die von Eiſen 
zu plump und rauh, die von Zinn leicht dem Verbiegen 
und die von Holz dem N und Verziehen ausge⸗ 
fest find. ; | 

Ein Moͤrſer⸗Modell Tab. III. Fig. 5. Er nun, 
um es einformen und ausheben zu koͤnnen, aus zwei 


Theilen beſtehen, 1 aus dem DUerspeile, 2 une dem 
Fuße b. 
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| Die Lade dazu, ein viereckigter Kaſten muß der 
Große dieſes Modells angemeſſen ſein und aus drei 


Theilen beſtehen, nemlich aus A, B und C. Fig. 65 


zeigt den aͤuſern Proſpekt und Fig. 7. den ſenkrechten 
Durchſchnitt derſelben mit dem hineingeſtellten Modelle. 
Der Theil A, hat aͤuſerlich an zwei Seiten Leiſten, 
die an ihrer innern Seite mit einem Ausſchnitte verſe⸗ 
hen find, wo zwei am Untertheile C befeſtigte Hölzer 


hineintreten und woran alfo der Theil A, auf und nie⸗ 


der geſchoben werden kann. Dieſe Einrichtung der Las 


den iſt noͤthig, damit man den mittleren Theil derſelben 


ſtets ſenkrecht in die Hoͤhe heben und wieder nieder ſetzen 
kann. 


wo er auf einander geſezt werden muß, mit einem Pfalz, 


und inwendig, um das Hinausfallen des Sandes zu ver⸗ 


hindern, mit ſchmalen Querleiſten verſehen. 


Der untertheil der Lade, Fig. 8. iſt in der Mitte 
des Bodens mit einer runden Oefnung verſehen, um im 
Kern der Form, eine e anbringen zu koͤnnen. 


Beim Eindaͤmmen vefüße man nun folgender 
Geſtalt: 


Der Untertheil 95 zuerſt mit dem praͤparirten, 
(gemengten) Sande gefuͤllt, dicht voll gedrückt, an den 
Seiten herum mit einem Daͤmmbrette glatt geſtrichen, 
und nun der Obertheil des Moͤrſers umgekehrt in die 
Mitte darauf geſezt. Iſt dies geſchehen, ſo ſtreuet man 
rings um das Modell herum, auf den glatt geſtrichenen 


Uebrigens iſt ein ſolcher Kaſten an den Seiten, 


Pe 
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Sand, etwas trocknes Kohlenpulver, fest dann den mitt⸗ 
leren Theil der Lade auf, fuͤllt ihn bis zur Haͤlfte mit 
Sand an, ſtampft dieſen mit einem runden Holze Fig. 4. 
feſt, und ſezt nun die beiden Hänge des Moͤrſers, wo⸗ 
zu die Formen von Lehm gemacht find, an zwei entgegen⸗ 
geſezten Seiten des Modells, in gerader Richtung, an. 
Dies geſchieht beilaͤufig immer ſo, daß die Haͤnge in 
die Ecken der Lade, wo der meiſte Raum fuͤr fie iſt, zu 
ſtehen kommen wie Fig. 8. zeigt. Man ſucht fie gleich 
durch angebrückten Fand in ihrer Stellung zu erhalten 
und füllt dann die Lade vollends mit Sand an. 


Iſt dies geſchehen, ſo wird nun auch der innere 
Raum des Modells, indem man den Fuß abnimmt, mit 
Formſand gefüllt, bis oben hin feſtgeſtampft und auf 
dieſe Weiſe alſo der Kern der Form gebildet. Jezt 
wird nun der Fuß des Modells wieder aufgeſezt und 
nachdem die Lade bis oben hin mit Sand gefuͤllt, feſt 
gedruͤckt und glatt geſtrichen iſt, ſo daß nur die untere 
Flaͤche des Fußes, oben noch ſichtbar bleibt, ſezt man 
auh den Obertheil der Lade, den Einguß und die Wind⸗ 
pfeifen auf, und fuͤllt nun, nachdem zuvor wiederum 
trocknes Kohlenpulver aufgeſtreuet worden iſt, die Lade 
vollends mit Sand an, druͤckt ihn mit den Haͤnden feſt 
und zieht dann die Windpfeifen e e, und auch den Ein⸗ 
guß r behutſam heraus. f 


Das Modell iſt jezt in der Lade fertig eingedaͤmmt 
und muß nun wieder ausgehoben werden. Dies geſchieht 
folgender Geſtalt: 
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Man nimmt 1) den Obertheil der Lade behutſam 
ab, und ſezt ihn zur Seite; hebt daun 2) den Fuß des 
Moͤrſermodells, der jezt oben entbloͤſt und in der Mitte 
mit einer kleinen Schraubenmutter verſehen iſt, mittelſt 
eines da hineingeſchrobenen Stiftes, heraus; hebt nun, 
um an den inneren Theil des Modells kommen zu Ein» 
nen, 3) auch den mittleren Theil der Lade behutſam 
und in ſenkrechter Richtung auf und ſezt ihn weg. Die⸗ 
ſer Theil der Lade enthaͤlt alſo den ganzen Moͤrſer ſamt 
den Haͤngen. Da jezt der Haupttheil des Modells frei 
ſteht, ſo wird es erſt durch ein gelindes Daranklopfen 
ein wenig gelüftet und dann 4) auch abgehoben, der. 
geſtalt, daß der Saudkern g auf dem unteren Theile der 
Lade ſtehen bleibt. 


Die ſo weit fertige Form wird nun abgepuzt, ge— 
ſtaͤubt, dann die Lade wieder zuſammengeſezt und endlich 
zum Abgießen auf den Heerd getragen. Das Eiſen wird 
zum Abgießen des in ſolchen tragbaren Laden fabricir⸗ 
ten Gußwerks ſtets geſchoͤpft. 


§. 63. 


Der vertikale Durchſchnitt dieſer Lade, Fig. 9. zeigt 
die fertige Form hh, wozu das Modell die Figur und 
Eiſenſtaͤrke beſtimmte. Je dünner alfo ein felches Mor 
dell iſt, deſto leichter an Gewicht, wird das Gußſtuͤck 
ausfallen muͤſſen. 


Man ſieht, daß hier der Haupttheil der Lade ge— 
nau ſo hoch als das ganze Modell iſt. Waͤre er nie— 
drig er, fo würde fich dies Modell darin gar nicht ein⸗ 
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formen laſſen und waͤre er hoͤher, ſo wuͤrde es ebenfalls 
Schwierigkeit haben. Alſo muß ein ſolches Verhaͤltnis 
der Lade zum Modell beſtaͤndig ſtatt finden, wenn das 
Einformen und Abgießen gut gelingen ſoll. 


Das vorhin erwaͤhnte Beſtreuen mit trocknem Koh⸗ 
lenpulver, geſchieht deswegen, um an denjenigen Stellen, 
wo die Lade abgehoben oder zuſammengeſezt werden muß, 
das Ankleben und Haͤngenbleiben des Formſandes zu 
verhuͤten. 


8. 64. a 
Das Einformen eines geraden Topfs. 


Beim Einformen eines geraden, (cylinderſchen) 
Kochtopfes, Fig. 12 m. wird auf eine ähnliche Art vers 
fahren; die Lade dazu beſteht aber nur aus iwei 
Theilen. 


Auf den unteren Theil derſelben, welcher mit Sand 
gefuͤllt iſt, ſezt man das Modell ſeiner offenen Seite, 
ſtreicht rund herum mit dem Daͤmmbrette den Sand glatt 
und beſtreuet ihn mit Kohlenpulver, ſezt dann den Dbers 
theil der Lade auf, fuͤllt ihn mit Sand und ſtampft bier 
fen bis oben hin feſt. 


Da der Topf mit Haͤngen zum Anfaßen verſehen 
fein muß, fo ſezt man dieſe entweder von Lehm, wie 
vorhin an, oder noch beſſer, man bedient ſich dazu hoͤl⸗ 
zerner Modelle. In dieſem Falle beſtehen ſie aus zwei 
Theilen, Fig. 15. a und b. Der Theil à iſt bei e, mit i 
einem kleinen Zapfen und b, daſelbſt mit einem Loche 
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verſehen, wo jener hineinpaßt. Am hinteren Ende ha⸗ 


ben ſie beide einen kleinen Knopf, welcher beim Heraus⸗ 


ziehen des Modells zum Anfaſſen dient. Dieſe Haͤnge 
werden vor dem Einformen, von der inneren Seite des 
Topfmodells, durch darin befindliche Oefnungen hindurch 
geſteckt und zuſammengeſezt. 


Beim Einformen des Modells muß dahin geſehen 
werden, daß der Sand um dieſe Haͤnge herum gehoͤrig 
feſt gedruͤckt wird. 


Iſt der Obertheil der Lade bis an den Boden des 
Modells mit Sand gefuͤllt, ſo wird, um daſelbſt den 
Einguß zu formiren, ein keilfoͤrmiges Holz Fig. 14. wel⸗ 
ches genau auf den Boden auftritt, in die Mitte deſſel⸗ 
ben geſezt und nun die Lade ganz vollgedaͤmmt. Soll 
der Topf auch mit Beinen verſehen ſein, ſo ſezt man die 
Modelle dazu, mit dem Einguße zugleich auf. 


Iſt der Foͤrmer bis dahin fertig, ſo hebt er den 
Obertheil der Lade, worin das Modell ſizen bleibt, ab, 
kehrt ihn um, zieht die Haͤnge vorſichtig heraus, und 
zwar erſt das Stuͤck b, alsdann das Stuͤck a, und fuͤllt 
nun auch das Topfmodell, nachdem er zuvor mit einem 
kleinen Hammer, um es zu loͤſen, darin herum geklopft 
hat, inwendig mit Sand voll. 


Iſt dies geſchehen, ſo wird die Lade wieder in ihre 
vorige Stellung gebracht, dann der Obertheil abgehoben, 
wobei das Modell, welches jezt von den Haͤngen nicht 
mehr gehalten wird, unten ſtehen bleibt, und zur Seite 
geſezt. Hier werden nun die Beinmodelle und der Ein⸗ 
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guß behutſam herausgezogen und die Oefnungen davon 
nachgepuzt. Dann hebt man auch das Modell vom Kern 
ab, puzt die ganze Form nach, ſtaͤubt ſie, ſezt die Lade 
wieder zuſammen und gießt das Stuͤck ab. 


Wenn ein ſolches Modell flatt rund, oval oder 
eckigt wäre, fo würden beim Einformen dieſelben Hand⸗ 
griffe beobachtet werden, wie ſich von ſelbſt einſehen 
laͤßt. | 

§. 65. 
Das Einformen eines Bauchtopfs. 
Das Einformen der bis jezt beſchriebenen Sand⸗ 
gußwaaren iſt ſehr leicht und mit wenig Schwierigkei⸗ 
ten verbunden. 


Schon ſchwerer iſt hingegen die Berfertigung eme 
ſogenannten Baͤuchtopfs Fig. 13. f 


Ein Modell dazu, beſteht uͤberhaupt aus drei 
Theilen, und iſt erſtlich, ſeiner ſenkrechten Hoͤhe nach, 
mitten durchgeſchnitten und zweitens, noch aus dem Bo⸗ 
den deſſelben zuſammengeſezt. Die beiden erſten Haͤlften 
werden durch kleine, an beiden Seiten ſizende Zaͤpfchen 
an einander gehalten; der Boden iſt aber blos einge⸗ 
laſſen. An Fig. 13. iſt dieſe Zuſammenſezung ſichtbar. 

Die Lade dazu, welche aus vier Theilen be— 
ſtehet, iſt dergeſtalt eingerichtet, daß der Mitteltheil 
Fig. 16. A. wiederum zwei Haͤlften ausmacht, welche 
durch angebrachte Haken c c zuſammengehalten werden 
koͤnnen. Jede dieſer Haͤlften iſt mit einem Boden ver⸗ 


ir 


s 
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ſehen, welcher nach der Groͤße des Modells ſo kreisfoͤr⸗ 
mig ausgeſchnitten iſt, daß zwiſchen ihm und dem Mo⸗ 
delle, ein etwa zwei Zoll breiter Raum bleibt, big. 16. d. 
Dieſer Boden dient zur Haltung des Sandes, weicher 
ohne ihn, beim Abheben dieſer Hälften, leicht heraus 
fallen wuͤrde. An den durchſchnittenen Seiten des Mit- 
teltheils der Lade, ſind ferner Eiſenbleche befeſtigt, wel⸗ 
che nach dem Profile des Topfmodells genau ausgeſchnit⸗ 
ten find und dicht an daſſelbe anſchließen. Dieſe Bleche 
dienen dazu, die vollgedaͤmmte Lade, ohne die Form zu 
lebiren, aus einander nehmen und zu dem Modell Fonts 
men zu koͤnnen. Fig. 18. a, zeigt dieſe Einrichtung, wel⸗ 
che hier eben das bewirken muß, was man bet einer 
Lehmform durch den Schnitt beabſichtigt. Uebrigens hat. 
eine ſolche Lade ganz dieſelbe Einrichtung als die 8. 62. 
beſchriebene; die Vorrichtung zum Aufſchieben ausge⸗ 
nommen. Jedes in der Größe und Facon verfihiedene 
Modell dieſer Art, hat aber ſeine eigene Lade, weil bei⸗ 
de genau zu einander paſſen muͤſſen. 

Die bauchfoͤrmige Figur eines ſolchen Modells wie 
de das Einfoͤrmen deſſelben voͤllig unmoͤglich machen, 
beſtaͤnde es nicht aus zwei Theilen und waͤre die Lade 
dazu nicht doppelt zuſammengeſezt. 


% H. 66. 


Das Ein daͤmmen eines ſolchen Topfmodells ges 
ſchieht nun ſo: | 


Nachdem man den unteren Theil der Lade mit 
Sand gefuͤllt und das Modell, welches, um es zuſammen 
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zu halten und das Voneinandergehen deſſelben zu vers 
huͤten, mit einem Reife oder Ringe, den man nachher 
wieder abnimmt, belegt wird, umgekehrt darauf geſtellt 
hat, fuͤllt man zuerſt das Modell, wovon der Boden abr 
genommen worden iſt, (wenn zuvor die Haͤnge auf die 
vorhin beſchriebene Weiſe darangeſteckt ſind), inwendig 
mit Sand an, ſtampft dieſen gehoͤrig feſt, und ſezt, 
nachdem der Kern fertig iſt, den Modellboden wieder auf. 
Das Hinſtellen des Modells geſchieht immer fo, daß 
die Fuge deſſelben nicht auf die Zuſammenſetzung der 
Lade, ſondern auf die entgegengeſezten Seiten derſelben 
teift. Dann werden auch die beiden Hälften des Mit 
teltheils der Lade, woran an der Durchſchnittsſeite die 
Bleche, welche vor das Modell ſtoßen, befindlich ſind, 
aufgeſezt, durch die beiden Haken befeſtigt, damit fie 
nicht von einander gehen und nun die Lade erſt ſo weit 
vollgedaͤmmt. 


Da wegen Anſezung der Beine und des Eingußes, 
der mittlere Ladentheil nur fo hoch fein darf, daß dee 
Boden des Modells noch etwas daruͤber hervorſtehet, 
ſo wird die Lade bis oben hin, ſchlicht voll gedaͤmmt, 
und der Modellboden bis dahin blos gelaſſen. 


Der Foͤrmer ſieht beim Eindaͤmmen ſtets dahin, 
daß der Sand weder zu loſe noch zu feſt geſtampft wird. 
„ 


Sf man fo weit fertig, dann wird der Obertheil | 
der Lade, welcher die Beine und den Einguß enthalten 
ſoll, aufgeſezt, vollgedaͤmmt und wieder abgehoben. 


Wind⸗ 
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Windpfeifen find hier nicht eee weil ſtatt def 
ſen die Beine des Topfs dienen. 


Alsdann werden auch die beiden Haͤlften des Mit⸗ 
teltheils der Lade los gemacht und ſehr vorſichtig abges 
hoben, nachher das Modell hinweggenommen, die Form 
ausgepuzt, geſtaͤubt, die Lade wiederum zuſammengeſezt 
und nun zum Abgießen auf den Heerd gebracht. Hier 
pflegt man ſie zuvor noch oben auf den vier Ecken, zur 
Sicherheit mit Beſchwerungsgewichten zu belegen. Das 
geſchoͤpfte Gußeiſen wird endlich anfangs ganz langſam 
und zulezt etwas geſchwind in eine ſolche Form gegoßen. 


S. 67. 

In gut eingerichteten Gießereien ſind die hier be— 
ſchriebenen Laden oder Kaſten nicht von Holz, ſondern 
von Eiſen; da ſie alsdann aber auch ſchwerer zu heben 
und zu regieren ſind, ſo dienet hierzu ein ſo genannter 
Kranich. In ſolchen Laden koͤnnen dann auch groͤßere 

Sachen abgegoßen werden, z. B. Keſſel, Blaſen u. dal. 


§. 68. 


Die Fakrikation des maſſiven Sandgußwerks, 
geſchiehet meiſtens nur in einfachen Laden. So gießt 
man z B. Basreliefs, Muͤhlzapfen, Kugeln u. dgl. auf 
dieſe Weiſe nach hoͤlzernen Modellen ab, und daͤmmt ſie 
erſt in dem einen Theile der Lade bis zur Haͤlfte und 
dann in der anderen vollends ganz ein. | 


Tiemann's Abhandl. f G 
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8. 69. 


Man pflegt ſich zum Abgießen großer Gitterwerke, 
als Thorwege, Treppengelaͤnder u. dgl. der einfachen 
Lade zu bedienen. Dieſe werden dann auf den Heer d 
geſtellt, und die Modelle darin eingeſormt. Da man 
aber ſolche Fabrikate nur beim Vorſ ezen abgießen 
kann; ſo muß bierauf der Foͤrmer, bei Stellung der La⸗ 
de, Ruͤckſicht nehmen. 


Daß, um die Lade aufmachen und das Modell 
herausnehmen zu können, immer trocknes Kohlenpulver, 
da wo ſich Sand um das Modell herum abloͤſen ſoll, 
geſtreuet werden muß, leuchtet von ſelbſt ein. 


§. 70. 


Zu dieſer Foͤrmerei wird, wenn ſte geſchwind von 
ſtatten gehen und gut gelingen ſoll, viel Gewandheit 
erfordert. Auch laſſen ſich dabei verſchiedene Vortheile 
anwenden. Um z. B. nach einem einfachen Basrelief⸗ 
modelle, d. h. wenn das Basrelief nur auf einer Seite 
deſſelben befindlich iſt, dennoch ein doppeltes abgießen 
zu koͤnnen, kann man ſich folgendes Handgriffes bedienen: 


Das Modell wird in einer einfachen Lade, im Un⸗ 
tertheile derſelben erſt bis zur Haͤlfte eingeformt, und 
herausgenommen. „Alsdann daͤmmt man es eben ſo, 
auch im Obertheil der Lade ein, ſo hat man den End⸗ 
zweck erreicht und eine auf beiden Seiten decorirte 
Form. Daß aber eine ſolche Lade kein Charnier ha⸗ 
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ben darf, ſondern beide Theile ſepafgt ſein muͤſſen, ſeze 
10 voraus. | 

8. 71. 
Von den maſſiven Formen. 


Außer den hier beſchriebenen Arten von Formen, 
| giebt es nun noch welche, die eine bleibende Geſtalt haben 
und ſehr oft hinter einander gebraucht werden koͤnnen. 
Dieſe fing nemlich von Eiſen und werden vor ihrem 
Gebrauch blos geſchwaͤrzt und erwaͤrmt. Vorzuͤglich müfe 
5 ſen fie, wenn der Guß darin gelingen ſoll, gehoͤrig mit 
Luktzügen oder Windpfeifen verſehen fein. dan gießt 
in ſolchen Formen Kanonenkugeln, Ketten *), Nägel 
u. dgl. Dieſes Gußwerk hat aber den Fehler, daß es 
zu hart und zu ſproͤde ausfaͤllt, weshalb man es auch 


nicht ſehr haͤufig verfertigt. 
6. 22. 


Zu der Kunſt des Foͤrmers gehoͤrt hauptſaͤchlich, 
daß er nach jedem ihm aufgegebenen Modell, gleich be⸗ 
ſtimmen muß, auf welche Art es ſich abgießen laͤßt, in 
Sand in Lehm, auf dem Heerde, in einem Kaſten, oder 
in einer maſſiven Form? Daß er ferner die Einrich⸗ 
tung des Gieß⸗Apparats und der Form, richtig ange 


*) Um Ketten zu gießen, bedient man ſich indeß noch 
verſchiedener anderer Methoden, die ich aber, da ſie 
mir nicht genau bekannt ſind, hier uͤbergehe. 
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geben im Stande ſey. Kann er dieſes nicht, fo fehlt 
es ihm ganz an Genie zu feiner Kunſt und er wird nicht 
viel ausrichten. 


$. 73. 


Ich finde es unnoͤthig, mich noch umſtaͤndlicher 
und weitlaͤuftiger auf mehrere einzelne Fabrikate einzu⸗ 
laſſen. Nur uͤber eine beſondere Gattung des Guß⸗ 
werks, nemlich uͤber die eiſernen Medaillen, fuͤge ich 
noch etwas hinzu. 
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| ueber 
die Medaillengießerei. 


Hr. 74. 

Goumt es auf zarte und ſcharfe Eindruͤcke bei feinen 
Sachen an, und koͤnnen die Formen dazu in Sand ge⸗ 
macht werden, ſo iſt das Gußeiſen das brauchbarſte 
Metall dazu. Soll das Gußſtuͤck aber recht fein und 
fauber ausfallen, fo muß man auch eine eigene Form— 
maſſe dazu waͤhlen und auf die Form ſelbſt, die groͤſte 
Sorgfalt verwenden. 


Die Dünnflüffigkeit eines guten Gußeiſens und ein 
gelindes Ausdehnen beim Erſtarren deſſelben, iſt die 
Urſach, warum es ſich fo gut zur feinen Gießerei quas 
lificirt. 


0 Etwas über die Geſchichte dieſer 
Gießerei. 


$. 75. 

Eine neue Erfindung iſt die Medaillen Gießerei in 
Eiſen nicht; denn alten Urkunden zufolge, ſoll man 
fie ſchon bei Anlegung der Saͤchſiſchen Eiſenhuͤtten ges 
kannt haben. In Schleſten iſt fie feit einigen Jahrzehn⸗ 
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ten, zu einem hohen Grade der Vollkommenheit gediehen, 
auch ſoll daſelbſt jeder Foͤrmer Medaillen gießen koͤnnen. 
Nur auf den Walkenriedſchen und Blankenburg⸗ 
ſchen ſo wie auf den ſaͤmmtlichen Harzer Eiſenhuͤtten, 
hatte man hieruͤber noch nie Verſuche angeſtellt und be⸗ 
zweifelte ſehr die Moͤglichkeit, von den dafelbſt erzeugten 
Roheiſen, Medaillen gießen zu koͤnnen: ich freute mich da⸗ 
her ungemein, als der Herr Cammer⸗Aſſeſſor Ribben⸗ 
trop in Blankenburg, welcher von einer Reiſe aus 
Schleſien zuruͤckgekommen war und dergleichen Medaillen 
von dem Koͤnigl. Eiſenhuͤttenwerke Mallapane, mit⸗ 
gebracht hatte, mich ſelbſt dazu aufforderte, einmal die 5 
Nachahmung derſelben von Walkenriedſchen Roheiſen zu 
verſuchen. Ich bezweifelte die Moͤglichkeit des Gelin⸗ 
gens gar nicht, machte bald, ohne vorher im geringſten 
davon unterrichtet zu ſeyn, eine ſchickliche Formmaſſe, 
ſammt dem Apparat dazu ausfindig und hatte kurz darauf 
das Vergnuͤgen, ganz gut gerathene Probeſtuͤcke vorzei⸗ 
gen zu koͤnnen. Die erſten Verſuche machte ich in Ge⸗ 
ſellſchaft meines Freundes, des Huͤttenſchreibers Gaͤrt. 
ner zu Winda, wohin ich Formſand, Gießlade und 
Modelle dazu lieferte, im Auguſt 1799, und gleich nach⸗ 
her auch zu Zorge. Einige Zeit darauf war Herr 
C. A. Ribbentrop ſo freundſchaftlich, mir eine Notiz 
mitzutheilen, welche das Ausraͤuchern der Formen und 
das Schwarzen der Medaillen betraf. 


Weil ich nun wünschte, daß dieſe Gießerei auch 
von anderen verſucht werden moͤgte, ſo zeigte ich die 
Perfahrungsart einem Jeden, der ſie iu wiſſen wuͤnſchte. 
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Zunaͤchſt machte ich den Huͤttenſchreiber Kohl und 
Faktor Lerche zur Wilhelmshuͤtte damit bekannt, welche 
nachher oft und mit gutem Erfolg Verſuche daruͤber an⸗ 
geſtellt haben. Spaͤter zeigte ich ſie Herrn Stuͤnkel 
und Blumhof von Rothehuͤtte, welche mich in Zorge 
beſuchten und gerne davon unterrichtet zu ſein wuͤnſchten. 


So leicht und einfach nun dieſe Foͤrmerei im Grun⸗ 
de iſt, und fo haͤufig fie nach meiner Bekanntmachung 
auch hier nachgeahmt wurde, ſo iſt ſie doch von nieman⸗ 
den vorher, beim Bewundern der Schlefifhen Medaillen 
zu Stande gebracht worden. 

Die von mir ſelbſt gegoßenen, ſind ſtets von der 
Beſchaffenheit geweſen, daß ich ſie habe produciren koͤn 
nen; andere hingegen fielen mit unter ſo ſchlecht aus, 
daß man ſie mit Recht Ausſchuß nennen konnte, weil 
dabei die ſo noͤthige Accurateſſe und Reinlichkeit ver⸗ 
ſaͤumt wurde. 

Hier ſchließe ich dieſe Skizze und wende mich nun 
. N 

) der Verfertigung ſelbſt. 


§. 76. 
Von dem Formſande. 
Das Haupterforderniß zur Medaillengießerei iſt 
erſtlich ein guter Formſand. 


Dieſer muß nicht nur von der groͤſten Feinheit, 
ſondern auch aus ſolchen Beſtandtheilen zuſammengeſez 
f | G 4 
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ſein, die ſich beim Gießen nicht an das Eiſen anhaͤn⸗ 
gen. Außerdem muß der Sand auch nicht zu leicht ſein 
und beim Einformen gut ſtehen. 

Ein ſchickliches Verhaͤltniß deſſelben aus Kieſel 
und Thon mit einem Theil Kohlenſtaub vermengt, iſt da⸗ 
her auch hier, wie beim gewoͤhnlichen Formſande, die 
beſte Maſſe. Nachdem dies Gemenge trocken und pul⸗ 
veriſirt iſt, ſchlaͤgt man es durch ein recht feines Haar⸗ 
ſieb und feuchtet es nach und nach, beim Durchmengen, 
mit Waſſer ſo ſtark an, daß es ſich ordentlich ballen 
laͤßt. Das Mengen dieſes Sandes muß recht vorſichtig 
und ſo lange geſchehen, bis die Maſſe durchgehends klar 
und die Feuchtigkeit uͤberall gleichfoͤrmig vertheilt wor⸗ 
den iſt. Er vertraͤgt mehr Feuchtigkeit als der gewoͤhn⸗ 
liche und das Benezzen muß auch etwas reichlich. gefches 
hen, wenn er gehoͤrig ſtehen und die Form recht ſcharf 
werden ſoll. Statt dieſes Formſandes habe ich mich 
verſuchsweiſe des gebrannten Lehms und kalzinirter Holz⸗ 
aſche bedient und ſtatt des Kohlenſtaubes, Kuͤhnruß ges 
nommen; auch zur Befeuchtung fettes Oehl, u. m. dgl. 
gewaͤhlt; aber dies alles nicht recht anwendbar gefun⸗ 
den. Eben fo unbrauchbar ward der Sand, wenn ich 
ihn ſtatt zu ſieben, ſchlaͤmmte, wodurch er zwar eine 
gröffere Feinheit bekam, aber z viel Kieſel verlohr und 
zu fett wurde. 

$. 77, 
Von der Gießlade. 


Das Einformen habe ich in kleinen eiſernen Las 
den; (deren Einrichtung und Beſchaffenheit Fig. 19. zeigt); 
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unternommen und ſo eingerichtet, daß mehrere Medaillen 
zugleich abgegoſſen werden konnten. 


Zaum Einguß dient eine an der Lade befindliche ei— 
ferne Tuͤlte b. Die Lade muß fo wohl da, wo fie auf 
einander geſezt wird, als auch an den beiden andern 
Seiten, recht accurat abgerichtet fein, wenn das Einfors 
men und Gießen darin gut gelingen ſoll. 


F. 78. 
Vom Modell. 


Die Modelle koͤnnen von Metall, Schwefel oder 
Gips ſein, auch habe ich Basreliefs von Wegdwood, 
ſehr brauchbar gefunden. Je dünner, glatter und reiner 
ein ſolches Modell iſt, deſto ſchoͤner faͤllt der Abguß da⸗ 
von aus. Da an der Duͤnnigkeit deſſelben vorzuͤglich 
gelegen iſt, fo muß man bei einem groͤßeren und ſtaͤrke— 
ren Modelle, welches nur auf einer Seite Verzierungen 
hat, auf der anderen Seite eine Vertiefung anzubringen 
ſuchen, um dadurch dem Abguße mehr Leichtigkeit zu 
geben. Ein ſtarkes Stuͤck pflegt ſelten recht glatt zu 
werden. | 


§. 79. 
Vom Einformen. 


Das Einformen geſchieht nun auf folgende Art:; 
Den Untertheil der Lade legt man auf ein glattes und 
ebenes Brett und in die Mitte deſſelben ein dazu ges 
machtes halbrundes Holz, B. c. welches zur Bildung des 


| 
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Haupteingußes dient und mit ſeinem unteren Ende bis 
dicht vor das erſte Modell b reicht. Alsdann legt man 
zu beiden Seiten dieſes Eingußes noch ſo viel Modelle 
hin, als daſelbſt bequem Plaz finden. Um auch zu die⸗ 
ſen dem Gußeiſen nachher einen Weg zu bahnen; ſo 
werden gleichfalls kleine halbrunde Hoͤlzchen da in ſchraͤ⸗ 
ger Richtung dahin gelegt. 


Jezt fuͤllt man nun dieſen Ladentheil mit dem praͤ⸗ 
paristen Sande, druͤckt ihn allenthalben gleichfoͤrmig 
feſt, ſtreicht ihn zulezt, wenn ſie voll iſt, mit einem 
Richtſcheide ab, legt wiederum ein anderes gerades Brett 
drauf und kehrt dann die Lade mit dem darunter liegen⸗ 
den Brette um, nimmt dies hinweg und ſezt nun den 
Obertheil der Lade auf. Bevor auch dieſer mit Sand 
gefaͤllt werden kann, muß erſt trocknes Kohlenpulver 
uͤbergeſtreuet und dies wieder mit einem kleinen Pinſel 
von den Modellen abgeſtrichen werden, damit dieſe wie⸗ 
der entbloͤſt und in ihrer wahren Geſtalt erſcheinen. 


Iſt dies geſchehen, ſo fuͤllt man nun die Lade vol⸗ 
lends gauz mit Sand an, bedeckt fie wieder mit einem 
Brette, hebt dann den Obertheil vorſichtig ab, und 
nimmt erſt die Eingußhoͤlzer hinweg und puzt mit einem 
ſchicklichen Werkzeuge die dadurch gebildeten Vertiefun⸗ 
un aus, damit fie recht glatt werden. 


Jezt hebt man nun auch die Modelle 0 nachdem fie 
zuvor durch ein leiſes Daraufklopfen ein wenig loſe ge⸗ 
macht worden ſind), nach einander aus. Iſt dies gut 
von ſtatten gegangen, (im entgegengeſezten Fall laſſen 
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ſich die Formen wegen ihrer geringen Groͤße und Fein. 
heit, nicht nachbeßern und man muß das Einformen von 
neuem beginnen) ſo werden nun die Formen, ſtatt ſie zu 
ſtaͤuben, ausgeraͤuchert, welches mit brennendem Kuͤyn⸗ 
holz oder einer Oehllampe geſchehen kann und zur Ver⸗ 
feinerung der Form und Verhinderung des Anhaͤngens 
der Formmaſſe dient. Man faͤhrt mit dieſem Raͤuchern 
ſo lange fort, dis die Formen uͤberall gleich ſchwarz ge⸗ 
worden find. 5 | 
Der Obertheil der Lade enthält blos die andere 
Seite der Modelle abgedruͤckt und muß auch ausgeraͤu⸗ 
chert werden. 


5. 80. 
Das Abgießen. 


Darauf wird nun die Lade wieder behutſam zuſam⸗ 
mengeſezt, in eine Preſſe geſpannt und endlich zum Abs 
gießen gefchritten. | 

Dies geſchieht mit einer dazu paſſenden Schöpf- 
kelle und ſehr vorſichtig, damit keine Unreinigkeiten mit 

in die Formen fließen. 

Halbirtes Roheiſen iſt dazu das beſte. 

Die Lade ſtellt man beinahe ſenkrecht und ſo, daß 
das Eiſen zuerſt die linke Seite der Formen beruͤhren 
muß. | 

Ich habe es ſehr anwendbar gefunden, die Lade 
beim Eindaͤmmen nicht ganz mit feinem Sande zu 
füllen, ſondern nur fo viel als zur Bedeckung der Mo⸗ 
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delle noͤthig iſt, davon zu nehmen und den uͤbrigen Naum 
mit grobem Sande anzufuͤllen. 


Iſt der Guß kalt geworden, ſo oͤfnet man die La⸗ 
de, nimmt die Medaillen heraus und ſchlaͤgt die daran 
ſizenden Einguͤße ab. 


F. 81. 
Vom Sch waͤrzen. 


Um die Medaillen noch zu verſchoͤnern, pflegt man 
ſie, nachdem ſie an den Kanten herum abgepuzt worden 
ſind, noch zu ſchwaͤrzen und zwar auf folgende Art: 
Men hält fie uͤber brennendes Kuͤhnholz oder auch 
uͤber trockene Schale (Vorke) von Birkenholz, laͤßt fie 
von dem Ruße, welchen die Flamme abſezt, ganz ſchwarz 
raͤuchern und buͤrſtet ſie dann mit einer ſcharfen Buͤrſte. 


Hat man dies drei bis viermal wiederhohlt, fo be- 
kommen die Medaillen eine angenehme Schwaͤrze und 
einen matten Glanz; auch ſind ſie nun dem Roſten acht 
leicht ausgeſezt. 


§. 82. 


In einer aͤhnlichen Lade kann man das Einformen 
der Modelle auch fo einrichten, daß jede einzelne Form, 
ihren beſonderen Einguß von oben bekoͤmmt; oder auch, 
daß man zu jedem Modelle eine beſondere Lade nimmt; 
ich breche aber hier ab und ſchließe dieſe Abtheilung. 

x 
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Verzeichniß der hierin vorkommenden 
Kunſtwoͤrter. 


Abdrehen, heißt das Innere der hohlen Lehmformen 
mittelſt der Chablonen bilden. 


Abſchlagen, den fernern Sufluß des Gußeiſens in die 
Formen hemmen. 


Abſchlageſchaufel, womit die eben erwaͤhnte Opera⸗ 
tion geſchieht. 
Aſchen, die Lehmformen mit Aſche beſtreichen. 


Aufdrehen, den Kern und das Hemd der Lehmformen 
bilden. 


Aufſchlagen, iſt mit dem vorigen gleichbedeutend. 
Ausdämmen, die Sandformen nachputzen. 
Ausheben, die Modelle aus der Formmaſſe nehmen. 


Beilaͤrger, eine prismatiſche Holzſtreife, welche auf 
dem Heerde zur Vergrößerung der Modelle ge⸗ 
braucht wird. 


Brennen, die Lehmformen ſtark erhitzen. 
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Daͤmmblatt, ein Werkzeug zum Aus putzen der Same 
formen. ty" N 

Oaͤmmbrett, desgleichen. 

Daͤmmhoͤlzer, dieſe beiden Werkzeuge. 

Deckplatte, zur Bedeckung gewiſſer Sandformen. 

Drehbank, die Dorrichtung zur Bildung kleinerer Lehm⸗ 
formen. 

Orehbrett, eine Chablone zum Behuf der chen en 


Einguß, die Oefnung zum Eingießen. Auch verſteht 
man das Modell zu dieſer Oefnung darunter. 


12 * 
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Eind a m men, oder einformen. 


Formbank eine Werkſtätte in der Kanonengießerei. IE 


& offe, die Oefnung im Ofen, wo das Sußeiken ı her⸗ 
aus gelaſſen wird; auch der Hauptgraben beim, 
Vorſezen. u 

Hemd, derjenige Theil einer gehmform, welcher die ei⸗ 
gentliche Geſtalt des Guß iftücke bildet. 


Hemdbrett, die Chablone hierzu. 


H eerdgießerei, diejenige Gießerei, welche in den 
auf dem Heerde zubereiteten Sandformen heſche. 
het. * N 

Kaſten oder Lade, ein Behaͤltniß zur Bileiing Gere 
Sandformen. | ie 


Kaen gieße ö | a 
Kern, der innere Theil der Sepmformen, | 


[ 
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Kernbrett, die Chablone hierzu. 
Kuͤß, ein Werkzeug. 
Le bmgießerei. | 
Le hmm effer, ein Werkzeug zur Zubereitung des Lehms. 


Leiſteiſen, gegoſſene prismatiſche Stabe, zur Bile 
dung der Nuten in den Dfenplatten, 


Leiſtlade, f. Lade. | 

Mantel, die aͤuſere umhuͤllung der Lehmformen. 
Mengeholz, dient zum Mengen des Formſandes. 
Path, die Spur von der Zuſammenſezung der Formen. 
Potterie, die Werkſtaͤtte der Kaſtengießerei. 


RNRäumnadel, ein Inſtrument zum Unterſtechen der 
5 Sandformen auf dem Heerde. 


Rock, der erſte Lehmaufſchlag auf das Hemd. 
Schere, ein doppelter Einguß auf dem Heerde. 
Schoͤpfen, mit einer beſondern Kelle das Gußeiſen 
aus dem Ofen ſchoͤpfen. | 
Schloß, der untere Theil der Lehmformen, welcher 
zur Zuſammenſtellung der Form dient und das 
Hindurchfließen des Gußeiſens hindert. 0 
Schu, eine eiſerne Unterlage in den Ambosformen. 
Schwaͤrzen, mit einer Brühe von Kohlenſtaub be. 
ſtreichen⸗ 
Spindel, eine mit Holz belegte eiſerne Axe, zum Abs 
drehen der Lehmformen. 
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Staͤuben, mit Kohlenſtaub bepudern. 

Staubbeutel, enthaͤlt dieſen Kohlenſtaub. 

Windpfeife, die zur Entweichung der Feuchtigkeiten 
gemachten Oefnungen der Formen; auch die Mo⸗ 
delle hierzu. 


Wiſcheiſen, ein Werkzeug, welches in die Goſſe zur 
Zuruͤckhaltung der Schlacken und Unreinigkeiten, 


gelegt wird. 


* 


